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RESUMEN 
Este trabajo de investigación, está basada en conocer los conceptos básicos acerca 
de la metodología 5s, para poder aplicarla y dar solución a la problemática local 
que presenta la entidad pública, el cual es la baja productividad en el área del 
almacén del Grupo Aéreo N°3 de la FAP, Callao 2020; esto se determinó gracias a 
las herramientas de la ingeniería industrial utilizadas. Se desarrolló esta 
investigación con la finalidad de lograr el objetivo general el cual era determinar de 
qué manera la aplicación de una metodología 5s mejora la productividad en el 
almacén. Luego de realizar dicha aplicación los resultados estadísticos indican que 
la productividad dio un promedio de 33%, a comparación del comienzo que 
presentaba un promedio de 18.06%, determinando que la variación porcentual fue 
un 82.73%. Así también, se evidencia que la relevancia de aplicar esta herramienta 
para aumentar la productividad es muy favorable, ya que así se pudo obtener un 
almacén más organizado y limpio, como también fomentar en la cultura del 
trabajador para seguir mejorando al momento de cumplir y desarrollar sus 
actividades. 
Palabras Clave: Metodología 5s, productividad, eficiencia, eficacia. 
xii 
ABSTRACT 
This research work is based on knowing the basic concepts about the 5s 
methodology, to be able to apply it and solve the local problem presented by the 
public entity, which is the low productivity in the warehouse area of Grupo Aéreo 
No. 3 of the FAP, Callao 2020; This was determined thanks to the industrial 
engineering tools used. This research was developed in order to achieve the general 
objective which was to determine how the application of a 5s methodology improves 
productivity in the warehouse. After making this application, the statistical results 
indicate that productivity averaged 33%, compared to the beginning, which 
presented an average of 18.06%, determining that the percentage variation was 
82.73%. Likewise, it is evident that the relevance of applying this tool to increase 
productivity is very favorable, since in this way a more organized and clean 
warehouse could be obtained, as well as promoting the worker's culture to continue 
improving when complying and developing your activities. 
Keywords: 5s methodology, productivity, efficiency, effectiveness
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I. INTRODUCCIÓN
Actualmente, a nivel global las Fuerzas Armadas es el organismo responsable de 
custodiar por la defensa de la nación, la FF.AA. está compuesta por las fuerzas 
terrestres (ejército), fuerza naval y fuerzas aéreas. Una de las fuerzas más 
importantes son las aéreas, ya que tiene como misión primordial asistir la defensa 
nacional con propósito de resguardar los intereses fundamentales del estado. Las 
fuerzas aéreas están compuestas principalmente por aviones y helicópteros, 
quiénes son responsables de controlar el territorio nacional, cumplir con misiones 
sean de transporte, combate o reconocimiento en su país y también apoyar a las 
fuerzas terrestres. Según Global Fire Power (2020) y RPP (2020), desde inicio del 
siglo, Estados Unidos está en primer lugar en el ranking de potencias militares, 
siguiendo Rusia, China, India y Francia respectivamente, estos cinco países son 
las mayores potencias en fuerza militar. Perú ocupa el cuarto lugar en potencia 
militar en Latinoamérica, debajo de Brasil (1° lugar), México (2° lugar) y Argentina 
(3° lugar), superando a Venezuela que está en quinto lugar. Las fuerzas aéreas son 
importantes para todos los países, sin embargo no todas pueden realizar sus 
actividades de la mejor manera, debido a los problemas principales que surgen en 
los almacenes como: insuficiencia de suministros, demoras en la ubicación de los 
materiales y  en los tiempos de despacho, personal poco capacitado, entre otros.  
La FAP tiene varias obligaciones a nivel nacional, defendiendo al Perú de posibles 
causas de riesgos, manteniendo vigilancia de la armonía en el país, y brindar 
servicios al estado peruano, garantizando la integridad y el bienestar de la nación. 
Así mismo, la Fuerza Aérea peruana está compuesta en tres: Aviones destinados 
para transporte, combate y reconocimiento, helicópteros para transporte y combate, 
y en el espacio aéreo que son los radares para la identificación de naves enemigas 
que entran en el territorio peruano. Por eso, si no se les realiza un mantenimiento 
adecuado no podrán estar preparados para cualquier misión impuesta por el 
estado, ya que no tendrán todas sus unidades disponibles u operativas. Es por ello 
que el almacén es indispensable para el área de mantenimiento, porque si el 
almacén no entrega los repuestos y demás insumos a tiempo que solicita el 
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departamento de mantenimiento, no se podrá llevar a cabo sus actividades 
programadas, y por ende las naves no estarán disponibles. 
Por eso, luego se realizar el análisis de la problemática con herramientas de calidad 
(Anexo 3), se observan que las causas más críticas que ocasionan una baja 
productividad en el almacén, son: Desorden, la falta de supervisión y control, y 
demoras en despacho, entre otras (Vea Figura N°1), están generando una baja 
productividad. 
Figura 1. Diagrama de Ishikawa – Puntos críticos 
Fuente: Elaboración propia 
Por otro lado, la alternativa más adecuada, de acuerdo a los resultados del anexo 
Nº 3, es la metodología 5s. Es por ello, que surge como problema de la 
investigación general: ¿De qué manera la aplicación de una metodología 5s 
mejorará la productividad en el almacén del Grupo Aéreo Nº 3 de la FAP, Callao 
2020? Además, se tendrán algunos problemas específicos: ¿De qué manera la 
aplicación de una metodología 5s mejorará la eficiencia en el almacén del Grupo 
Aéreo Nº 3 de la FAP, Callao 2020? Y ¿De qué manera la aplicación de una 
metodología 5s mejorará la eficacia en el almacén del Grupo Aéreo Nº 3 de la FAP, 
Callao 2020? 
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Según Hernández, Fernández y Baptista (2014, p. 40), toda investigación requiere 
de razones para su elaboración y mostrar que es de suma importancia realizar un 
estudio. Por ello la solución a los problemas de investigación antes mencionados 
se justifican en 3 aspectos: La justificación metodológica se basa en que se tome 
como modelo esta investigación acerca de utilizar la metodología 5s como 
herramienta para mejorar la productividad del almacén de cualquier empresa. La 
justificación práctica se basa en comprender la metodología 5s y aportar posibles 
soluciones a futuro para empresas ya existentes o que recién empiezan y lo que se 
tiene que considerar a la hora de organizar el almacén. La justificación por 
conveniencia busca mejorar la productividad teniendo un almacén mejor 
organizado y distribuido, reduciendo el tiempo de despacho para agilizar los 
pedidos en el día y estos puedan ser cumplidos a tiempo y completos, beneficiando 
a los usuarios que dependen del almacén como el área de mantenimiento. 
En observación al problema general de esta investigación se tendrá como objetivo 
general: Determinar de qué manera la aplicación de una metodología 5s mejora la 
productividad en el almacén del Grupo Aéreo Nº 3 de la FAP, Callao 2020; y 
también los objetivos específicos que consisten en: Determinar de qué manera la 
aplicación de una metodología 5s mejora la eficiencia en el almacén del Grupo 
Aéreo Nº 3 de la FAP, Callao 2020; y Determinar de qué manera la aplicación de 
una metodología 5s mejora la eficacia en el almacén del Grupo Aéreo Nº 3 de la 
FAP, Callao 2020. 
Adicionalmente, se presenta la hipótesis general: La aplicación de una 
metodología 5s mejora la productividad en el almacén del Grupo Aéreo Nº 3 de la 
FAP, Callao 2020; y también las hipótesis específicas: La aplicación de una 
metodología 5s mejora la eficiencia del Grupo Aéreo Nº 3 de la FAP, Callao 2020; 
y La aplicación de una metodología 5s mejora la eficacia del Grupo Aéreo Nº 3 de 
la FAP, Callao 2020. 
Con la finalidad de un mejor resumen acerca del problema, objetivo e hipótesis, se 
puede visualizar en el anexo 4, la matriz de coherencia. 
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II. MARCO TEÓRICO
En la investigación también se tuvo a considerar trabajos previos que estén 
relacionados con el tema desarrollado en este proyecto de investigación. Conforme 
con estos antecedentes analizados (Anexo 5) se  conoce que en los almacenes de 
las empresas presentan varios problemas, los cuales generan una baja 
productividad.  
Según Azañedo (2018) y Quilcaro (2018), las causas más frecuentes son; el 
espacio insuficiente y la mala ubicación de los materiales, para lo cual los autores 
proponen herramientas de la ingeniería industrial como; el Principio de Pareto, los 
diagramas de operaciones, además capacitaciones a los trabajadores. De igual 
manera, Valladares (2018) dice otra causa que es los tiempos muertos en la 
búsqueda de los ítems por lo cual este autor realizo el diagrama de análisis para 
medir los tiempos de cada proceso.  
Asimismo, Valladares (2017) y Flores (2018) mencionan que la causa más 
preocupante que se encontró en el almacén es la mala distribución de materiales y 
para ello propusieron la herramienta del layout y la elaboraron del check list. De 
igual modo López (2013), encontró demoras en el despacho de pedidos, lo cual 
esto genera tiempos improductivos en los trabajadores y para ello propuso la 
clasificación ABC.  
También Pauta (2016), Rojas y Salazar (2019) encontraron problemas como falta 
de capacitación y motivación de los trabajadores y para realizo un plan de acción 
enfocado a las 5s para trabajar en la cultura del trabajador. Además, Vera (2016) 
realizo el análisis FODA, diagrama Ishikawa, con el fin de conocer todos los 
problemas existentes y así implementar la herramienta propuesta.  
Por último, Calderón y Campos (2013) comenta que al aplicar la metodología 5s se 
puede mejorar las deficiencias tales como: los tiempos muertos, la motivación en 
los trabajadores, entre otros.  
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En síntesis, todos estos trabajos tuvieron ciertos inconvenientes en el área de 
almacén y de igual manera tuvieron una baja productividad por el cual ellos optaron 
por aplicar la metodología 5s, asimismo teniendo muy buenos resultados que 
ayudaron a mejorar su variable dependiente, y a su vez proponiendo distintas 
herramientas que reforzaron de buena manera a su mejora. 
Con finalidad de comprender y analizar el tema tratado, se realizó una búsqueda 
para ubicar las teorías que proporcionen definiciones de la formulación de la 
investigación: 
En primer lugar se presentará definiciones sobre la variable independiente, la cual 
es la metodología 5s, la cual según Moulding (2010, p. 7), esta metodología se 
centra en la limpieza y estandarización organizacional para incrementar la 
rentabilidad y eficiencia, como también la seguridad al minimizar desechos de 
cualquier tipo que puedan existir; y proporcionando las cinco claves para tener un 
entorno de calidad total. 
Por lo tanto Tisbury (2012, p. 7), menciona que esta metodología juega un papel 
importante en cualquier sistema de fabricación ajustada. 5S se refiere a menudo 
como un programa de limpieza, pero esto es incorrecto y solo muestra una falta de 
comprensión. Esta metodología es una de las piedras angulares de cualquier 
sistema Lean, sin 5S en su lugar, todas las demás mejoras serán muy difíciles de 
mantener. 
También Rodríguez (2010, p. 2), la estrategia de la 5s es práctica para establecer 
y conservar el área de trabajo organizado, ordenado y limpio, con el objetivo de 
mejorar la condición de calidad laboral, seguridad y la vida cotidiana. Esta 
herramienta está representada por 5 palabras japonesas, las cuales estas 
sintetizan las actividades sencillas que posibilitan la realización eficiente en la 
actividad laboral. Estas palabras se muestran a continuación: 
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Tabla 1. Descripción de las 5s 
Fuente: Manual: Estrategia de las 5S – Gestión para la mejora continua (Rodríguez 2010, p. 3) 
Según Rodríguez (2010, p. 3), las 3 primeras palabras, señalan actividades 
sencillas y usuales, mientras que las 2 últimas tienen como fin establecer clausulas 
indispensables para conservar en perfecto estado la mejora de las primeras 3, 
haciendo que estas se integren en las tareas diarias de forma espontánea y 
convertirla en un hábito, para alcanzar el fin deseado. 
Para conocer un poco más acerca de estas 5s se explicarán detalladamente, a 
continuación: 
SEIRI – CLASIFICAR: 
Según Bayo, Bello y Merino (2010, p. 5), la primera S, se centra en eliminar los 
elementos innecesarios en el área de trabajo que no son útiles para la operación 
de la producción actual. También Chee Houa et al. (2018, p. 2), está de acuerdo 
que Seiri – Clasificar, esto consiste a la práctica de verificar todos los materiales, 
herramientas, máquinas, etc., en el lugar de trabajo, identificando necesidades y 
elementos innecesarios de ellos y conservando solo los elementos esenciales. 
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SEITON - ORDENAR 
Según Fabrizio y Tapping (2006, p. 3), explica que la segunda S, involucra ordenar 
los materiales existentes para conseguir facilidad al acceder al puesto de trabajo, y 
conservarlos así. Asimismo Arrieta (1999, p. 38), menciona que el ordenar según 
5s se entiende cómo organizar los elementos indispensables de forma que tengan 
facilidad de uso y si es posible que se etiqueten para sea fácil de encontrarlos y 
retirarlos por el trabajador. 
SEISO – LIMPIAR 
Según Michalska y Szewieczek (2007, p. 212), la tercera S, señala la necesidad de 
conservar limpio y en orden el área de trabajo. La limpieza en las organizaciones 
de Japón es una tarea cotidiana, donde todas las áreas de trabajo se limpian y 
todas las cosas se regresan a su respectivo lugar al finalizar cada jornada. 
Adicionalmente a esto Hiroyuki (1995, p. 36) , menciona que la limpieza está 
estrechamente relacionada con la capacidad de producir productos de calidad. La 
limpieza también implica ahorrar mano de obra al encontrar formas de prevenir que 
se acumulen la suciedad y los escombros en el taller. 
SEIKETSU – ESTANDARIZAR 
Según Cruz (2010, p. 13), la cuarta S, es mantener el uso de las anteriores 3s, de 
forma que estas se vuelvan en una costumbre o se realice de manera espontánea. 
Al mismo tiempo Fabrizio y Tapping (2006, p. 3), menciona que esta S implica crear 
normas conservando todo el puesto de trabajo clasificado, ordenado y limpio, 
haciendo que estos patrones se vuelvan obvios. 
SHITSUKE – DISCIPLINA 
Según Moradi, Abdollahzadeh y Vakiili (2011, p. 42), el propósito de la última S, es 
hacer que las 5S formen parte de la cultura organizacional. El objetivo primordial 
de la autodisciplina es comprobar que los empleados estén comprometidos con la 
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implementación a largo plazo del plan. La puntualidad, la seguridad y la disciplina 
del trabajo autónomo en todos los niveles de la organización son los efectos 
directos de este plan.  
Por último, según Osada (1991), Gapp, Fisher y Kobayashi (2008, p. 566) y 
HungLin (2011, p. 14), estos son algunos beneficios importantes que se obtienen 
al aplicar o implementar la metodología 5s: 
• Orden (Seiri y Seiton) - Maximizar la eficiencia y la eficacia mediante la
reducción de trabajo y el fallo humano mediante la simplificación de los
procesos.
• Limpieza (Seiso y Seiketsu) - Maximizar la eficacia contribuyendo a una
conducta, seguridad y bienestar saludables, además de reducir el
enturbiamiento.
• Disciplina (Shitsuke) - Mediante la formación y educación, se busca
incrementar el grado moral el cual encamina a una mejor calidad de trabajo
y estándar laboral.
Además se debe conocer conceptos acerca del área a estudiar que es el almacén, 
donde Gómez (2013, p. 120) explica que el almacén tiene como finalidad ejecutar 
procesos necesarios para proveer las mercancías en la mejores condiciones y en 
el tiempo preciso, para que la empresa no se detengan las actividades por un error 
de ellos. 
También, un almacén debe de estar conformado por espacios definidos para cada 
material con el objetivo de tener una rápida ubicación de estas y así minimizar los 
tiempos a la hora de la búsqueda, de tal modo que dicha área se le pueda 
aprovechar al máximo y así no se pueda generar pérdidas económicas. (Anaya 
2008, p. 23) 
Se debe conocer además que funciones que realiza un almacén, en donde 
Tompkins y Smith (1998, p. 2), mencionan que son las siguientes: 
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• Recibir los bienes de una fuente
• Almacenar los bienes hasta que sean requeridos
• Recoger las mercancías cuando se requieran
• Envío de mercancía al usuario apropiado
También, se debe conocer la definición del estudio de tiempos, ya que gracias a la 
mejora que se va a realizar, se podrá demostrar la reducción de tiempo que se logra 
en la actividad principal del almacén, el cual es el despacho de pedidos. Para este 
estudio de tiempos, en primer lugar se debe realizar un cálculo de número de 
observaciones que es importante para realizar el proceso de cronometraje, ya que 
con este se dependerá el grado de confianza del estudio. (Salazar 2019) 
Por último, es necesario conocer sobre la productividad que es la otra variable 
más importante en este trabajo, la cual se mejorará con las herramientas 
anteriormente mencionadas. 
Según Prokopenko (1989, p. 3), la productividad es el cociente constituido por la 
producción alcanzada, y los insumos empleados para obtener un producto. Una 
productividad alta representa obtener más utilizando el mismo monto de insumos, 
esto quiere decir conseguir más producción en cantidad y calidad empleando la 
misma cantidad de insumos.  
La productividad se entiende que tan bien son utilizados los recursos para llegar 
a tener un resultado. Estos son los recursos empleados los cuales se consideran 
en el proceso, tales como la MO, MP, y otros factores, mientras que los insumos 
pertenecen a los resultados de un proceso que son obtenidos usando los recursos. 
(Dresch, Collatto y Lacerda 2018) 
Según Gutiérrez (2010, p. 21), la productividad se refiere al resultado obtenido en 
un sistema, eso significa si acrecienta la productividad se obtiene mejores 
resultados considerando los insumos utilizados. Generalmente, la productividad es 
el resultado de los resultados logrados entre los recursos utilizados. Los resultados 
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logrados se miden en unidades producidas, y los recursos empleados en números, 
tiempos, etc. 
La producción lograda según el volumen de los recursos de entrada, eso es la 
productividad, esto significa que la productividad es la medida en la que se utilizan 
los insumos. Si aumenta la productividad, el rendimiento también, entonces sus 
beneficios económicos también lo harán. (Mileman et al. 2016, p. 1) 
Por ello Gutiérrez (2010, p. 110) menciona, que la herramienta 5s es muy 
importante para mejorar la productividad en las empresas, asimismo menciona los 
principales problemas como: tiempos muertos, área desordenado, trabajadores 
desmotivados, es por ello que menciona que para que haya calidad se requiere 
antes que todo orden, limpieza y disciplina, optimizando así los tiempos muertos. 
Además, esta herramienta es rentable y muy fácil de implementarlo ya que se 
logran muy buenos resultados, teniendo un lugar sumamente organizado. 
La productividad tiene 2 principales factores: la eficiencia y la eficacia. La 
eficiencia se obtiene por el cociente formado por los recursos utilizados entre los 
insumos programados. Por otro lado, la eficacia es la relación de los resultados 
logrados y los resultados programados. (Gutiérrez 2010, p. 21) 
La eficacia es el producto de los resultados que es la finalidad, el valor es una 
cantidad o calidad. La eficiencia se obtiene si es que el objetivo buscado se 
consigue con la menor cantidad de entradas. La relación que se logra con estas 
dos, debe ser la productividad; ya que la eficiencia es realizar las actividades 
correctamente y la eficacia es producir correctamente. (Huertas y Domínguez 2008, 
p. 72)
La eficiencia se da a partir de comparaciones, por el cual la eficiencia si incluye los 
recursos, en cambio los estudios de eficacia y la efectividad no.  Para que se dé la 
eficiencia es necesario que el proceso sea efectivo, es decir en cuanto más sea 
eficiente mejor relación habrá entre recursos/resultados. (Bouza 2000, p. 54) 
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III. METODOLOGÍA
3.1. Tipo y diseño de investigación 
El tipo de estudio por finalidad de esta investigación fue aplicada, según Congreso 
de la República (2018), una investigación aplicada está enfocada a conocer 
mediante el método científico, cuáles son los recursos que ayudan a respaldar la 
necesidad identificada. Según Jiménez (1998, p. 14), si el problema se manifiesta 
de forma directa con la práctica social y dan soluciones que logren emplearse, la 
investigación es aplicada. El análisis que se realizó en esta investigación estuvo 
basada en los principios de la metodología 5s para resolver la baja productividad 
que existía en el Grupo Aéreo N° 3 de la FAP, Callao 2020. 
El nivel de la investigación fue explicativa ya que se tuvo la intención de demostrar 
cuales eran las causas de los eventos que se buscaron investigar. Según 
Hernández, Fernández y Baptista (2014, p. 95), la investigación de tipo explicativo 
en absoluto es simplemente describir la variable, si no explicar las razones del 
porqué sucede el fenómeno y de qué manera se muestra, y a la vez el motivo por 
el cual se vinculan más de dos variables.  
El enfoque de esta investigación fue cuantitativa, ya que se llevaron a cabo 
muchas observaciones y se evaluaron la naturaleza de los fenómenos que 
afectaron a la problemática, permitiendo crear supuestos o pensamientos, que a 
partir de los datos percibidos, se demuestran si son ciertas. Según Hernández, 
Fernández y Baptista (2014, p. 151), se emplea la recolección de datos para 
justificar hipótesis en relación de las mediciones numéricas y estadísticas, para fijar 
patrones de conducta y demostrar teorías. 
El diseño de esta investigación fue experimental. Según Hernández, Fernández y 
Baptista (2014, p. 129), el diseño experimental manipula de manera intencional una 
variable y examina el efecto que causa en otra. El diseño cuasi experimental de 
una investigación. Según Hernández, Fernández y Baptista (2014, p. 151), este 
diseño manipula siquiera una variable independiente para saber cómo influye en 
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las variables dependientes, sin embargo no se permite la aleatorización en agrupar 
los sujetos, si no que se integran independientemente. Esta investigación fue 
experimental del subtipo cuasi experimental pues se aplicó la metodología 5s, para 
ver cómo afectó a la productividad. 
3.2. Variables y operacionalización 
Variable Independiente: 
• Definición conceptual: La metodología 5s se centra en la limpieza y
estandarización organizacional para incrementar la rentabilidad y eficiencia,
como también la seguridad al minimizar desechos de cualquier tipo que puedan
existir; y proporcionando las cinco claves para tener un entorno de calidad total.
(Moulding 2010, p. 7)
• Definición operacional: La metodología 5s es una herramienta de mejora
continua que busca mantener organizado el área de trabajo y también fomentar
esta cultura a las personas en su vida cotidiana.
• Indicadores:
✓ Clasificar, se centra en eliminar los elementos innecesarios en el área
de trabajo que no son útiles para la operación de la producción actual.
(Bayo, Bello y Merino 2010, p. 5)
✓ Ordenar, involucra ordenar los materiales existentes para conseguir
facilidad al acceder al puesto de trabajo, y conservarlos así. (Fabrizio y
Tapping 2006, p. 3)
✓ Limpiar, señala la necesidad de conservar limpio y en orden el área de
trabajo. (Michalska y Szewieczek 2007, p. 212)
✓ Estandarizar, mantener el uso de las anteriores 3s, de forma que estas
se vuelvan en una costumbre o se realice de manera espontánea. (Cruz
2010, p. 13)
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✓ Disciplina, hacer que las 5S formen parte de la cultura organizacional.
(Moradi, Abdollahzadeh y Vakili 2011, p. 42)
Fórmula: 
𝑁𝑐 =  
𝑃𝑎
𝑃𝑒𝑠
 𝑥 100% 
Nc: Nivel de cumplimiento (%) 
Pa: Puntaje alcanzado (pts) 
Pes: Puntaje esperado (pts) 
• Escala de medición: Razón.
Variable Dependiente: 
• Definición conceptual: La productividad es el cociente constituido por la
producción alcanzada, y los insumos empleados para obtener un producto. Una
productividad alta representa obtener más utilizando el mismo monto de
insumos, esto quiere decir conseguir más producción en cantidad y calidad
empleando la misma cantidad de insumos. (Prokopenko 1989, p. 3)
• Definición operacional: La productividad son los resultados logrados en
relación a los recursos e insumos empleados. La productividad es a modo de
proporción de lo exactamente los insumos se usaron para  llevar a cabo los
resultados logrados.
• Indicador:
✓ Eficiencia, se obtiene por el cociente formado por los recursos utilizados






 𝑥 100% 
E: Eficiencia (%) 
Hhr: Horas hombre real (HH) 
Hhe: Horas hombre estimado (HH) 
Donde: 
𝐻ℎ𝑟 =  𝑃𝑒 𝑥 𝑇𝑠 
Hhr: Horas hombre real (HH) 
Pe: Pedidos entregados (unid) 
Ts: Tiempo estándar (hrs) 
𝐻ℎ𝑒 =  𝑁𝑡 𝑥 𝐽𝑙 
Hhe: Horas hombre estimado (HH) 
Nt: Número de trabajadores 
Tl: Tiempo laborable (hrs) 
• Escala de medición: Razón.
• Indicador:
✓ Eficacia, la eficacia es la relación de los resultados logrados y los





 𝑥 100% 
Ef: Eficacia (%) 
Pet: Pedidos entregados a tiempo (unid) 
Tps: Total de pedidos solicitados (unid) 
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Donde: 
𝑇𝑝𝑠 = 𝑃𝑒 + 𝑃𝑛𝑒 
Tps: Total de pedidos solicitados (unid) 
Pe: Pedidos entregados (unid) 
Pne: Pedidos no entregados (unid) 
• Escala de medición: Razón.
Es importante medir en metodología 5s y productividad, cada una de las que se 
hicieron mención anteriormente, para entender mejor acerca de esto, se puede 
visualizar en la matriz de operacionalización (Anexo 1). 
3.3. Población, muestra y muestreo 
Según Hernández, Fernández y Baptista (2014, p. 174), la población es un grupo 
de individuos o conglomerados que tienen características similares, pero que 
pueden ser sujeto de estudio.  
Criterios de inclusión: La característica de esta población fue de que sean 
pedidos que despacha el almacén del Grupo Aéreo N°3 de la FAP. 
Criterios de exclusión: La condición fue que estos pedidos solo sean 
despachados para el área de mantenimiento. 
Según Hernández, Fernández y Baptista (2014, p. 175), la muestra es una parte de 
la población, que permite expandir sobre ésta, los resultados de un estudio. Es la 
formación de unidades, dentro de un todo, que tiene por objetivo formar las 
observaciones (objetos, sujetos, situaciones y fenómenos), como porción de una 
población. Su finalidad básica es sacar datos que resulta inalcanzable estudiar en 
la población, ya que ésta abarca la totalidad. El tamaño de muestra estuvo formado 
por todos los pedidos (unidades), que despacha el almacén del Grupo Aéreo N°3 
de la FAP a las distintas áreas de la misma entidad en un periodo de 30 días. 
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3.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos 
Se utilizó 3 técnicas para la recolección de datos: 
• La primera fue el análisis documental que poseía la misma entidad pública
la cual es el Grupo Aéreo N° 3 de la FAP.
• La segunda técnica que también se utilizó fue la de observación ya que se
tomaron tiempos acerca de los despachos de pedidos.
• Y por último, también se realizó una entrevista a un operario del almacén
para conocer algunos datos adicionales.
Según Hernández, Fernández y Baptista (2014, p. 199), explican que el instrumento 
para la recolección de datos, es el medio empleado por los investigadores con el 
fin de patentar la información o los datos según la variable del tema tratado. Se 
utilizaron 4 instrumentos para recolectar estos datos (Anexo 2), 3 de estos 
instrumentos consistieron en fichas de registro donde se colocarán los datos que 
se requerirán como: 
• El primero fue para el nivel de cumplimiento, donde se colocaron los datos
del puntaje alcanzado y el puntaje esperado.
Tabla 2. Instrumento para el nivel de cumplimiento 











INSTRUMENTO PARA NIVEL DE CUMPLIMIENTO
PUNTAJE ALCANZADO PUNTAJE ESPERADO NIVEL DE CUMPLIMIENTO (%)
FECHA:




• El segundo fue para la eficiencia del almacén, en ella se colocaron los datos
de Horas hombre real y Horas hombre estimado, utilizando un cronómetro.
Tabla 3. Instrumento para la eficiencia 
Fuente: Elaboración propia 
• El tercero fue para evaluar la eficacia del almacén, aquí se colocaron los
datos de pedidos entregados a tiempo y total de pedidos solicitados.
Tabla 4. Instrumento para la eficacia 










VALOR OBJETIVO: 100%ENCARGADO DE RECOLECTAR 
DATOS:
INSTRUMENTO PARA LA EFICIENCIA
FECHA:
PROMEDIO
















INSTRUMENTO PARA LA EFICACIA
FECHA:
VALOR OBJETIVO: 100%ENCARGADO DE RECOLECTAR 
DATOS:
PEDIDOS ENTREGADOS A 
TIEMPO (unidades)





• El cuarto instrumento constó de una guía para entrevista, la cual ayudó a
conocer de manera más específica el almacén y también de respaldar la
información brindada.
Tabla 5. Guía para entrevista 
Fuente: Elaboración propia 
ENTIDAD PÚBLICA:
UBICACIÓN:
OBJETIVO: Conocer mas detalladamente acerca de la información brindada con fin de respaldar esta data y 




9. ¿Realizan capacitaciones? ¿Cada cuánto tiempo?
6. ¿Realizan inspecciones para verificar si cada material se encuentra en su zona establecida?
8. ¿Por qué los pedidos se demoran en despachar a las otras áreas?




5. Con respecto a la ubicación de los materiales ¿Se pueden localizar rápidamente?
2. ¿Cuántos trabajadores hay en el almacén? ¿Crees que se necesiten más?
4. ¿Tiene algún conocimiento acerca de esta metodología?
1. ¿Cuál es la misión del almacén?
3. ¿Hay un supervisor en el almacén?
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Según Hernández, Fernández y Baptista (2014, p. 200), la validez es el grado en 
que un instrumento mide realmente la variable. La validez de esta investigación fue 
de criterio o juicio de expertos, ya que se constituye al relacionar los puntajes de 
los resultados alcanzados con los puntajes conseguidos de un criterio externo, 
estos deben medir lo mismo. Los instrumentos que fueron utilizados en este trabajo 
de investigación estuvieron validados por Magísteres e Ingenieros Industriales de 
la Universidad César Vallejo. (Anexo 6) 
Según Hernández, Fernández y Baptista (2014, p. 200), la confiabilidad es el grado 
que el instrumento obtiene soluciones firmes y razonables. Esta confiabilidad se 
vio reflejada, ya que primero se realizó una prueba piloto de los tres instrumentos, 
la cual se llevó a campo y se verificó si funcionaría, para poder recolectar los datos 
que se necesitaban de manera eficiente. Además, estos instrumentos de medición 
fueron basados en teorías pre-existentes y de gran aprobación, por lo tanto, no fue 
necesario hacer ningún análisis de confiabilidad.  
3.5. Procedimientos 
3.5.1. Descripción de la empresa 
El Grupo Aéreo, es una Gran Unidad de Combate dependiente de un Ala Aérea, 
con autoridad y mando sobre los elementos orgánicos y personal asignados. La 
estructura planteada permite pasar de la organización en tiempo de Paz a la de 
Guerra, sin que se realicen cambios sustanciales en la misma y permite adecuar 
una organización propia a la realidad de cada Grupo Aéreo. El Grupo Aéreo es el 
elemento de ejecución del Componente Aéreo, participa como tal o con 
Destacamentos Aéreos. Los elementos orgánicos de línea que normalmente posee 
un Grupo Aéreo son uno a más Escuadrones Aéreos, un Escuadrón de 
Comunicaciones y Electrónica, un Escuadrón de Mantenimiento Aéreo, uno o más 
Escuadrones de Defensa Aérea, teniendo en cuenta que cualquier elemento 
orgánico que no tenga funciones operativas y/o administrativas, deberá 
permanecer en cuadro hasta ser necesaria su activación. Los Grupos Aéreos según 
las actividades específicas que realice o debido a una situación particular, podrán 
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incluir en su estructura orgánica una dependencia que se encargue de los servicios 
que puede brindar la Unidad a la población, tales como el apoyo al desarrollo social 
y económico del país, que se enmarca dentro de la misión constitucional de las 




“Realizar la preparación, entrenamiento operativo de las fuerzas puestas a su 
disposición, así como prever su adecuado equipamiento y mantenimiento, para el 
cumplimiento de las Operaciones Aéreas, Defensa Aérea y acciones que disponga 
la superioridad; así como participar en el control del orden interno en los estados 
de excepción, en el desarrollo económico y social del país y la defensa civil en su 




• Puntualidad. Compromiso por parte del personal del GRUP3 en la 
realización de las operaciones aéreas asignadas. 
• Excelencia. La excelencia profesional y vocación de servicio del personal, 
se refleja en su capacidad de realizar trabajos aeronáuticos con estándar de 
calidad. 
• Responsabilidad. Atender las demandas de los pueblos de frontera de 
nuestro país mediante los convenios interinstitucionales. 
 
FUNCIONES ESPECÍFICAS ESTANDAR 
 
a. Realizar la preparación y el entrenamiento de los elementos operativos 
asignados, en función a las directivas emitidas por la superioridad. 
b. Realizar las operaciones y acciones dispuestas por la Superioridad. 
c. Participar en el control del orden interno y en los estados de excepción, así 
como en las operaciones de apoyo al desarrollo económico y social del país 
y la defensa civil en su jurisdicción. 
d. Ejecutar la Política General de la Institución. 
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e. Participar, asesorar y ejecutar el planeamiento estratégico institucional.
f. Formular, desarrollar y aplicar la doctrina institucional.
g. Contribuir en el desarrollo de las Capacidades Fundamentales y
Operacionales, en el área de su competencia.
h. Formular, desarrollar y aprobar las doctrinas tácticas en los casos que
corresponda, sólo para las unidades de segundo nivel organizacional.
i. Formular, mantener actualizada y cumplir la normatividad, en concordancia
con la legislación nacional y regulaciones sectoriales.
j. Formular los planes y documentos de gestión, así como controlar su
cumplimiento.
k. Desarrollar el Subsistema y los procesos correspondientes.
l. Ejercer las demás funciones específicas que se le asigne, de acuerdo con la
legislación y normatividad vigente. (Directiva COMOP 20-20 2018, p. 4)
UBICACIÓN 
Dirección: Av. Faucett s/n Base Aérea del Callao, Grupo Aéreo N° 3 de la FAP 
Figura 2. Ubicación de la entidad pública 
Fuente: Editado de Google Maps 
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ORGANIGRAMA DEL GRUPO N° 3 DE LA FAP 
Figura 3. Organigrama del Grupo Aéreo N° 3 de la FAP 
Fuente: Directiva COMOP 20-20 (2018, p. 7) 
Se muestra en la figura 3, el organigrama del Grupo Aéreo N° 3 en el cual se ha 
señalado al departamento de abastecimiento (área de almacén), el cual es en 
donde se ha realizado la presente investigación, y donde también se realizó las 
mejoras que requiere dicha área, para solucionar la problemática que fue la baja 
productividad. 
DESCRIPCIÓN DEL ÁREA DE ALMACÉN 
El almacén del Grupo Aéreo N° 3 de la FAP se encarga de proveer a las distintas 
áreas lo que necesitan para cumplir sus actividades, y más que nada este 
departamento es indispensable para el área de mantenimiento ya que ellos 
necesitan suministrarse para poder darle mantenimiento a las naves para que las 
flotas estén listas y se puedan cumplir con las misiones impuestas por el estado. 
En la siguiente figura, se puede observar cómo está constituido el área de 
abastecimiento: 
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Figura 4. Organigrama del almacén del Grupo Aéreo N° 3 de la FAP 
Fuente: Directiva COMOP 20-20 (2018, p. 172) 
En la figura, se puede observar cómo está constituido el área de abastecimiento, 
sin embargo esta es dividida en 2 áreas. La primera es el área administrativa, la 
cual se encarga de la sección de adquisiciones, sección de inventarios y sección 
de control de stock; en esta área existen 4 operarios. Y la segunda es el área de 
almacén, la cual se encarga de la sección de combustibles y lubricantes, en el cual 
se encargan directamente 2 personas, y la sección de almacén general, la cual en 
es la sección que fue estudiada y en esta se conforman 2 grupos, el de limpieza 
que lo realizan 4 operarios y el de despachos de pedidos que lo realizan 2 personas. 
Conformando un total de 12 operarios en el área de abastecimiento. 
DISEÑO Y ESTRUCTURA DEL ALMACÉN 
El diseño y estructura del almacén del Grupo Aéreo N° 3, está basada en un Manual 
interno de la propia FAP, que está establecido por orden de Estado. Este manual 
beneficia de gran manera a los trabajadores en sentido de facilidades en búsqueda 
y manejo de ítems, designación por secciones para cada tipo de ítem, uso de un 
sistema llamado USSISLOG – FAP, que es una base de datos en donde se puede 
apreciar las cantidades y lugar donde se encuentra cada ítem ubicado dentro del 
almacén. Esta información fue brindada por la entidad, debido a que el manual es 
confidencial por orden, no se puede mostrar el contenido de este, sin embargo se 
evidencia el uso de este manual gracias a esta información que brindo un operario 
de almacén (Anexo 7).  
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A continuación, para conocer como está estructurado el área de abastecimiento se 
ha elaborado el lay-out de este, en el cual se muestra la distribución de almacén y 
las secciones existentes. Para una mejor visualización, se muestra la siguiente 
figura: 
Figura 5. Lay-out del almacén 
Fuente: Elaboración propia 
PROCESOS DEL ÁREA DE ALMACÉN 
Para tener un mayor conocimiento acerca de los procesos que realiza el almacén 
de la entidad pública, se ha elaborado unas descripciones y diagramas de análisis 
de estos procesos, los cuales se presentarán a continuación: 
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• Almacenamiento de materiales
El proceso empieza desde la llegada del proveedor a la unidad y se dirige hasta el 
almacén, una vez ubicado en el almacén se procede a descargar la mercadería, 
mientras se verifica la orden de compra con la guía de remisión, también si la 
cantidad es la solicitada y la calidad de los productos se encuentra en óptimas 
condiciones. 
Luego de confirmar que todo está correcto se procede a trasladar la mercancía a la 
zona de división de material para ubicar donde debe ser colocado cada material en 
el almacén, y seguidamente para ser codificado cada uno.  
Una vez todos los materiales se encuentren correctamente codificado, se procede 
a almacenar todos ellos en sus secciones correspondientes en los anaqueles, como 
todo el material aeronáutico en la cámara oscura. Por último se hace un reporte de 
todo lo que ingreso a dicho almacén registrando en su sistema llamado USSISLOG 
– FAP.
También se debe tomó en consideración que para la realización de este proceso 
que es el almacenamiento de los materiales lo realizan un total de 8 personas 
máximo, debido a que este proceso de almacenamiento solo se realiza una vez 
cada año, ya que el almacén de la entidad se abastece una sola vez a comienzos 
de cada año.  
Para tener una mejor explicación del proceso del almacenamiento, se muestra el 
siguiente diagrama de análisis de procesos: 
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Tabla 6. DAP de almacenamiento de materiales 
Fuente: Elaboración propia 
A continuación, se muestra el siguiente diagrama de recorrido, para comprender 
como se lleva acabo el almacenamiento y también imágenes del lugar donde se 
lleva a cabo el proceso:
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Figura 6. Diagrama de recorrido del proceso de Almacenamiento 
Fuente: Elaboración propia 
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Figura 7. Recepción de materiales 
Fuente: Entidad pública, Grupo Aéreo N° 3 FAP 
Figura 8. Almacenamiento de materiales 
Fuente: Entidad pública, Grupo Aéreo N° 3 FAP 
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• Despacho de pedidos 
 
El proceso comienza cuando el cliente requiere algún insumo del almacén para 
poder cumplir con sus actividades, entonces este se dirige al departamento y 
solicita lo que requiere entregando un vale de retiro. 
 
Entonces el operario de almacén al recibir este vale, primero le informa al cliente la 
disponibilidad de los materiales que solicita, el cual puede visualizar la 
disponibilidad de estos en su sistema llamado USSISLOG – FAP. Para luego 
proceder a identificar el lugar en donde estos se encuentran, mediante el mismo 
sistema; para así continuar dirigiéndose al lugar donde estos se encuentran y 
recoger todos los materiales. Luego de tener todo lo solicitado, el operario regresa 
a la zona de despacho y coloca todos los materiales en una plataforma plegable, 
con el fin de facilitar el registro de la salida de estos. Después de terminar el registro 
en su sistema, se realiza la entrega del pedido al cliente que lo solicitó. 
 
Asimismo se debe tomar en consideración que las operaciones de despacho de 
pedidos, lo realizan 2 operarios los cuales solo están dedicados a este proceso, 
debido a que  esta entidad pertenece al estado son muy disciplinados en el 
cumplimiento de las actividades asignadas y en la situación de que no haya 
demanda de pedidos, no realizan actividades adicionales.  
 
Para tener una mejor explicación del proceso del despacho de pedidos, se muestra 











Tabla 7. DAP de despacho de pedido de cliente 
Fuente: Elaboración propia 
A continuación, se muestra el siguiente diagrama de recorrido, para comprender 
como se lleva acabo el despacho de pedidos y también imágenes donde se lleva a 
cabo el proceso:
Identificar zonificación de 
materiaes solicitados
0 3.05
Dirigirse a la ubicación de 
materiales solicitados
5 7.99
Recojo de materiales 0 14.86
Trasladar materiales a la zona 
de despacho
8 8.66
Colocar materiales en 
plataforma plegable
3 5.67
Registrar salida de materiales 0 4.96













Informar disponibilidad de 
materiales
Recepción de vale de retiro
HOJA Nro. 01 de 01 2 16.66
2 8.01
Ramos Guerra, Lindsay
ELABORADO POR:   Osorio Baca, Juan 
PROCESO: Despacho 0 0.00
MÉTODO:  Actual 0 0.00
5 29.33
DIRECCIÓN: Av. Faucett s/n Base Aérea del Callao 0 0.00
ENTIDAD PÚBLICA: Grupo Aéreo N° 3 de la FAP
DIAGRAMA DE ANÁLISIS DEL PROCESO DETALLADO 








FECHA: 04/06/2020 TOTAL 9
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Figura 9. Diagrama de recorrido del proceso de Despacho de pedido 
Fuente: Elaboración propia 
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Figura 10. Recepción de pedido de cliente 
Fuente: Entidad pública, Grupo Aéreo N° 3 FAP 
Figura 11. Despacho de pedido de cliente 
Fuente: Entidad pública, Grupo Aéreo N° 3 FAP
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3.5.2. Diagnóstico de la empresa 
 
En primer lugar se identificaron todas las causas fundamentales que presentaba el 
almacén del Grupo Aéreo N° 3 de la FAP, una de ellas, fue la existencia de 
materiales caducados que se encontraban depósitos directamente en el suelo y 
ocupaban espacio en los anaqueles. Por otro lado, la poca creatividad del personal 
y que no se brindaba capacitación al personal de este almacén. También, que el 
personal no seguía procedimientos estandarizados y se demoraba en localizar 
materiales. Así mismo no se le brindaba una limpieza adecuada al montacargas. 
Además, con respecto al lugar, se podía apreciar el desorden que existía, y 
añadiendo la falta de limpieza que había. Por último, existía una falta de supervisión 
y control en el área, y demoras de los pedidos. 
 






















Fuente: Entidad pública, Grupo Aéreo N° 3 FAP
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Con todas estas causas, se podía decir que la problemática que presentaba dicha 
entidad pública es la baja productividad en el almacén del Grupo Aéreo N° 3 de la 
FAP, y esto se evidenciaba en cómo había una mala ubicación de estos, y no se 
encontraban con rapidez los productos demandados por el cliente, esto ocasionaba 
que los clientes se enfadaran ya que, si no tenían a tiempo lo que necesitaban no 
podían realizar sus actividades a tiempo. También, que surgían retrasos e 
inconvenientes debido a que no se realizaban capacitaciones y la poca creatividad 
del operario no ayudaba a buscar soluciones de mejora. Así mismo, no se le 
brindaba una limpieza adecuada al montacargas lo cual hacían surgir 
inconvenientes y atraer a la vez demoras al momento de despacho de material que 
era una carga pesada. Por otro lado, que el personal se encontraba desmotivado 
ya que no tenían las condiciones óptimas en el espacio debido al desorden y, falta 
de limpieza, para realizar su trabajo de una manera eficiente. Y por último, que por 
no llevar una supervisión y control surgía la mayoría de todo lo anteriormente 
mencionado. Por ello, mediante esta investigación se buscó aportar una 
metodología 5s, siendo este el objeto de estudio. 
3.5.3. Coordinaciones con la empresa 
Se llegó a un acuerdo con la entidad del Grupo Aéreo N° 3 para poder realizar el 
trabajo de investigación del cual, se brindó el permiso correspondiente (Anexo 8), 
también se habló con la persona encargada acerca de qué días podría brindar 
información y otros aspectos que corresponden netamente al almacén, todo se 
realizó de manera remota (telefónica y video llamadas). Asimismo, se acordó de 
que la realización de la mejora fue ejecutada por los mismos trabajadores de la 
entidad con guía de los autores, debido a la coyuntura actual (Covid-19), esta se 
desarrolló en 4 pasos como se observa en el Gantt de la investigación (tabla 40), 
sin embargo la capacitación fue de manera presencial.  
3.5.4. Primera observación: Pre-test 
En primer lugar se realizó un pre-test para conocer cómo se encontraba la entidad 
con el propósito final de comparar esta primera observación con el pos-test para 
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ver en cuanto se mejoraba la productividad en el área de almacén del Grupo Aéreo 
N° 3 de la FAP, luego de la aplicación de la herramienta. 
 
RECOLECCIÓN DE DATOS  
 
A continuación, en las fichas de registro que se elaboraron para cada indicador se 
ingresaron los datos brindados por la entidad, para así conocer cómo se encontraba 
el nivel de cumplimiento de las 5s y la productividad, con eficiencia y eficacia. 
(Anexo 9) 
 
A) Pre-test de las 5s 
 
 Nivel de cumplimiento 
 
Se realizó un análisis de la situación actual del almacén del Grupo Aéreo N° 
3, se observó varias deficiencias con respecto al orden y la distribución de 
cada material ya que cada parte del almacén está designado para cada tipo 
de ítem, pero estos no se encontraban correctamente ubicados en sus sitios 
establecidos. Además, se apreciaba que los pasillos estaban ocupados por 
algunos ítems y otros eran colocados en sitios que no les correspondía, lo 
cual esto generaba retrasos en la búsqueda de materiales, tiempo de 
despacho y que no existía facilidad de manejo de los ítems.  
 
Por ello, en primer lugar, se tomó en cuenta la herramienta, la cual es la 
metodología 5s para mejorar los problemas existentes con respecto a la 
organización en el almacén debido a que la estructura como bien se hizo 
mención ya está establecida regida por un manual. Así mismo, para poder 
entender en qué condiciones se encontraba actualmente el nivel de 
cumplimiento de las 5s se utilizó el siguiente indicador: 
 
𝑁𝑐 =  
𝑃𝑎
𝑃𝑒𝑠




Nc: Nivel de cumplimiento (%) 
Pa: Puntaje alcanzado (pts) 
Pes: Puntaje esperado (pts) 
 
Para comenzar con la metodología 5s, primero según Dorbessan (2006, p. 102), 
menciona que es necesario realizar una autoevaluación del lugar a estudiar en base 
a la metodología de las 5s (Auditoría).  Por ello, los autores adaptaron esta 
autoevaluación para evaluar la situación pre-test del almacén del Grupo Aéreo N°3 
de FAP con la ayuda de un operario que pudo brindar la información desde su 
perspectiva, misma autoevaluación se realizó nuevamente al finalizar la mejora. 
 




Fuente: Las 5S, herramientas del cambio, editado de Dorbessan (2006, p. 110) 
Líder: Fecha: 31/08/2020
















PUNTAJES 1 2 3 4 5
2. ¿Se cumplen las normas dentro del almacén?
3. ¿Se cumple con la programación de las acciones "5S"?
PUNTAJE TOTAL 7
DEFINICIÓN Muy Bajo Bajo Medio Ato Muy alto
1. ¿Se aplican las cuatro primeras "S"?
2. ¿El estado de paredes, techos y ventanas?
3. ¿Limpieza de armarios, estanterías y mesas?
PUNTAJE TOTAL 7
ESTANDARIZAR
1. ¿Se aplican las 3 primeras "S"?
2. ¿Se hacen mejoras?
3. ¿Se aplica el CONTROL VISUAL?
PUNTAJE TOTAL 6
DISCIPLINA
1. ¿Grado de limpieza de los pisos?
2. ¿Existen materiales inncesarios?
3. ¿En armarios y estanterías hay cosas innecesarias?
PUNTAJE TOTAL 6
ORDENAR
1. ¿Cómo es la ubicación/devolución de materiales?
2. ¿Los armarios, equipos, herramientas, materiales, etc. Están 
identificados?
3. ¿Hay objetos sobre y debajo de armarios y equipos?
PUNTAJE TOTAL 9
LIMPIAR
1. ¿Existen objetos innecesarios, chatarra y basura en el piso?






A continuación se muestra los resultados de la autoevaluación de la situación pre-
test del almacén: 
 




Fuente: Elaboración propia 
 
 














FASE PUNTAJE TOTAL OBJETIVO % AUTOEVALUACIÓN
CLASIFICAR 6 15 40,00%
ORDENAR 9 15 60,00%
LIMPIAR 7 15 46,67%
ESTANDARIZAR 6 15 40,00%
AUTODISCIPLINA 7 15 46,67%























INSTRUMENTO PARA NIVEL DE CUMPLIMIENTO
PUNTAJE ALCANZADO PUNTAJE ESPERADO NIVEL DE CUMPLIMIENTO (%)
Grupo Aéreo N° 3 de la FAP




Figura 13. Puntaje de autoevaluación pre-test 
Fuente: Elaboración propia 
Se observa que el grado de autoevaluación fue de 46.67%, esto quiere decir que 
fue un puntaje medio y los criterios más bajos eran de clasificación y 
estandarización con un 40%. Dando a entender que los problemas presentados 
gracias a las herramientas de calidad se tenían que mejorar. 
B) Pre-test de la Productividad
Eficiencia 
Para la eficiencia se midió la situación de los tiempos de despachos de 
pedidos del almacén del Grupo Aéreo N° 3, ya que estos se veían afectados 
por muchos factores, en un comienzo se encontró que el almacén se 
encontraba bien estructurado, pero había mucho desorden con respecto a 
los materiales, ya que no se encontraban en su ubicación establecida y 
también se podían visualizar varios materiales por los pasillos, abarrotando 
estos. Esto perjudicaba a los procesos existentes en la entidad y de forma 
directa al almacén, incluyendo a los trabajadores, y cada vez que se 
realizaba una orden de pedido, surgían demoras, generando retrasos en el 












Para conocer en que se basó la eficiencia, se recolectaron los datos que se 
necesitaban los cuales eran los pedidos entregados en el día, cabe recalcar 
que esta información fue brindada por un operario del área de almacén; y 
además conocer el tiempo estándar de lo que se demoraba un operario en 
despachar un pedido. Así que para poder conocer en qué condiciones se 




 𝑥 100% 
E: Eficiencia (%) 
Hhr: Horas hombre real (HH) 
Hhe: Horas hombre estimado (HH) 
HORAS HOMBRE REAL 
𝐻ℎ𝑟 =  𝑃𝑒 𝑥 𝑇𝑠 
Hhr: Horas hombre real (HH) 
Pe: Pedidos entregados (unid) 
Ts: Tiempo estándar (hrs) 
• Tiempo Estándar
Entonces en primer lugar, se realizó una medición de tiempos para poder calcular 
y conocer cuál era el tiempo estándar en despachar un pedido (picking), que este 
era necesario para hallar las Horas Hombre real. Para obtener este tiempo se 
siguieron una serie de pasos, los cuales se presentaran a continuación: 
PASO 1 – Conocer la cantidad de observaciones preliminares 
Para conocer esta cantidad, se tomó como referencia la tabla Westinghouse del 
libro de García (2005, p. 208) que proporcionaba el número de observaciones 
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necesarias. En esta tabla se pudo indicar el número de observaciones necesarias, 
en función de la duración del ciclo y del número de piezas que se fabrican al año, 
en este caso para esta investigación eran sobre los pedidos que se despachan. 
Gracias al DAP se conoció la duración del ciclo, el cual es de 54 minutos (0.9 horas); 
y para calcular cuántos pedidos se despachaban al año, se conoce que el promedio 
de despachos al día eran de 7 y que al mes los operarios laboraban 22 días por los 
12 meses del año; en función a ello, se calculó que eran 1848 pedidos que se 
despachaban al año. Entonces habiendo conocido estos datos, se pudo ubicar y 
reconocer los números de observaciones necesarios, en la siguiente tabla: 
Tabla 11. Tabla Westinghouse que proporciona el número de observaciones necesarias (pre-test) 
Fuente: Elaboración propia, editado de García (2005, p. 208) 
Conforme a ello, en tabla se observa que se tenían que realizar 3 lecturas, según 
las tareas del proceso de despacho; sin embargo si los operarios no tienen la 
especialización requerida (el cual es el caso), el número de observaciones se debe 
multiplicar por 1.5; dando como resultado que se debían realizar 5 lecturas 
finalmente, las cuales se presentaran a continuación. También acotar que esta 
toma de datos fue proporcionada por un contacto de almacén, que debido a la 
situación actual (COVID-19) no se pudo realizar por los mismos autores. (Anexo 
10)
1.000 horas 6 3 2
0.800 horas 5 3 2
0.500 horas 8 4 3
0.300 horas 10 5 4
0.200 horas 12 6 5
0.120 horas 15 8 6
0.080 horas 20 10 8
0.050 horas 25 12 0
0.035 horas 30 15 12
0.020 horas 40 20 15
0.012 horas 50 25 20
0.008 horas 60 30 25
0.005 horas 80 40 30
0.003 horas 100 50 40
0.002 horas 120 60 50
CUANDO EL 
TIEMPO POR 
PIEZA O CICLO ES:
NUMERO MÍNIMO DE CICLOS A ESTUDIAR 
ACTIVIDAD MÁS DE 
10000 POR AÑO
1000 A 10000 MENOS DE 1000
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PASO 2 – Registro de toma de tiempos 
Tabla 12. Registro de toma de tiempos (Agosto 2020 Pre-test) - Minutos 
Fuente: Elaboración propia
ENTIDAD ÁREA ALMACÉN
MÉTODO PROCESO DESPACHO DE PEDIDOS
To1 To2 To5 Promedio
Min Min Min Min
1 Recepción de vale de retiro 2.3 2.2 2.5 2.32
2 Informar disponibilidad de materiales 3.4 3.4 3.7 3.46
3
Identificar zonificación de materiales 
solicitados
3.1 3 3.5 3.22
4
Dirigirse a la ubicación de 
materiales solicitados
8.3 8 8.2 8.16
5 Recojo de materiales 15.4 15.1 16.5 15.64
6
Trasladar materiales a la zona de 
despacho
8.5 8.2 8.3 8.34
7
Colocar materiales en plataforma 
plegable
5.4 5.3 6.2 5.56
8
Registrar materiales que salen del 
almacén
5 5 5.3 5.1













TOMA DE TIEMPOS - DESPACHO DE PEDIDOS
PRE - TEST POST - TEST
Ramos Guerra, Lindsay BriggeteOPERACIONESN°
Min
TOMA DE TIEMPOS OBSERVADOS EN MINUTOS
Grupo Aéreo N°3 de la FAP
ELABORADO POR: PRODUCTO -









PASO 3 – Calcular el número de muestra 
Para conocer el tamaño de muestra, se tomó como referencia el método estadístico 
del libro de Kanawaty (1996, p. 300), para ello primero se tuvo que efectuar el 
número de observaciones preliminares (‘n), el cual eran 5. Luego se aplicó la 
fórmula siguiente realizar y así obtener un nivel de confianza del 95.45% y un nivel 
de precisión de ± 5%: 
Donde: 
n: Tamaño de la muestra 
n’: Número de observaciones del estudio preliminar 
∑: Suma de valores 
x: Valor de las observaciones 
Entonces se calcularon las muestras de cada tarea, para conocer cuántas 
observaciones se debían considerar en cada una. Este cálculo se presenta en la 
siguiente tabla: 
Tabla 13. Cálculo del número de muestras pre-test - despacho de pedidos 














Ramos Guerra, Lindsay Briggete
3
1
Recepción de vale de retiro
Informar disponibilidad de materiales
Entregar pedido solicitado
5
Identificar zonificación de materiales solicitados
Dirigirse a la ubicación de materiales solicitados
Recojo de materiales
Trasladar materiales a la zona de despacho
Colocar materiales en plataforma plegable







CÁLCULO DEL NÚMERO DE MUESTRAS - DESPACHO DE PEDIDOS
EMPRESA
MÉTODO
Grupo Aéreo N°3 de la FAP





Osorio Baca Juan Daniel
𝑛 =
 0 𝑛 𝑥 𝑥
 𝑥
 𝑥  𝑥
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PASO 4 – Calcular el promedio del número de muestras 
Luego se recalculó el promedio del paso 2, considerando la cantidad de datos que 
indicó la n de cada operación, y así obtuvo un nuevo promedio de cada uno. Ese 
cálculo se muestra en la siguiente tabla: 
Tabla 14. Cálculo del promedio de número de muestras pre-test - despacho de pedidos 
Fuente: Elaboración propia 
PASO 5 – Calcular el tiempo estándar 
Cálculo del Sistema Westinghouse 
Por último se calculó el tiempo estándar y para ello, en primer lugar se consideró el 
sistema Westinghouse del libro de García (2005, p. 213) y se evaluó los 4 aspectos 
(habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia) por cada actividad, esta tabla se 
puede observar a continuación: 
ÁREA
PROCESO
1 2 3 4 5
1 2.3 2.2 2.4 2.2 2.5
2 3.4 3.4 3.5









CÁLCULO DEL PROMEDIO DE NÚMERO DE MUESTRAS - DESPACHO DE PEDIDOS
EMPRESA Grupo Aéreo N°3 de la FAP ALMACÉN
MÉTODO DESPACHO DE PEDIDOS
Registrar salida de materiales 5.00
Entregar pedido solicitado 3.20
Dirigirse a la ubicación de materiales solicitados 8.30
Recojo de materiales 15.25
Trasladar los materiales a la zona de despacho 8.50
PROMEDIO
PRE - TEST POS - TEST
Colocar materiales en plataforma plegable 5.56
Recepción de vale de retiro 2.32
Informar disponibilidad de materiales 3.43
Identificar zonificación de materiales solicitados 3.28
ELABORADO POR:




Tabla 15. Sistema Westinghouse 
Fuente: Elaboración propia en base a el libro Estudio de trabajo, ingeniería de métodos (García 
Criollo 2005, p. 228) 
Entonces en base al Sistema Westinghouse, se realizó la evaluación de cada 
aspecto por cada actividad, la cual se puede ver en la siguiente tabla: 
Tabla 16. Evaluación por actividad con el Sistema Westinghouse para pre-test 
Fuente: Elaboración propia en base a el libro Estudio de trabajo, ingeniería de métodos (García 
Criollo 2005, p. 228) 
+0.15 A1  +0.13 A1  
+0.13 A2   Habilismo +0.12 A2   Excesivo
+0.11 B1 +0.10 B1
+0.08 B2   Excelente +0.08 B2   Excelente
+0.06 C1 +0.05 C1
+0.03 C2   Bueno +0.02 C2   Bueno
-0.00 D    Promedio +0.00 D    Promedio
-0.05 E1 -0.04 E1
-0.10 E2   Regular -0.08 E2   Regular
-0.15 F1 -0.12 F1
-0.22 F2   Deficiente -0.17 F2   Deficiente
+0.06 A    Ideales +0.04 A    Perfecto
+0.04 B    Excelente +0.03 B    Excelente
+0.02 C    Buena +0.01 C    Buena
 0.00 D    Promedio  0.00 D    Promedio
-0.03 E     Regulares -0.02 E     Regulares




OPERACIÓN H E CD CS
Recepción de vale de retiro -0.05 -0.04 0.00 0.00
Informar disponibilidad de materiales -0.05 -0.04 0.00 0.00
Identificar zonificación de materiales solicitados -0.05 -0.08 0.00 0.00
Dirigirse a la ubicación de materiales solicitados -0.05 -0.04 -0.03 -0.02
Recojo de materiales -0.05 -0.08 0.00 0.00
Trasladar materiales a la zona de despacho -0.05 -0.04 0.00 0.00
Colocar materiales en plataforma plegable -0.05 -0.04 0.00 0.00
Registrar materiales que salen del almacén -0.05 -0.04 0.00 0.00




Cálculo de Suplementos 
 
También se consideró la cantidad variable del suplemento en base a los 
suplementos constantes y los suplementos variables. Para calcular el total de 
suplementos se tomó como referencia la tabla del Sistema de suplementos por 
descanso como porcentaje de los tiempos normales del libro de García (2005, p. 
228), y se realizó las tablas por cada actividad. 
 








Fuente: Elaboración propia en base a el libro Estudio de trabajo, ingeniería de métodos (García 
Criollo 2005, p. 228) 
 









Fuente: Elaboración propia en base a el libro Estudio de trabajo, ingeniería de métodos (García 
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Fuente: Elaboración propia en base a el libro Estudio de trabajo, ingeniería de métodos (García 
Criollo 2005, p. 228) 
 











Fuente: Elaboración propia en base a el libro Estudio de trabajo, ingeniería de métodos (García 
Criollo 2005, p. 228) 
 











Fuente: Elaboración propia en base a el libro Estudio de trabajo, ingeniería de métodos (García 
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Tabla 22. Suplemento para trasladar los materiales a la zona de despacho (pre-test) 
Fuente: Elaboración propia en base a el libro Estudio de trabajo, ingeniería de métodos (García 
Criollo 2005, p. 228) 
Tabla 23. Suplemento para colocar materiales en plataforma plegable (pre-test) 
Fuente: Elaboración propia en base a el libro Estudio de trabajo, ingeniería de métodos (García 
Criollo 2005, p. 228) 
Tabla 24. Suplemento para registrar salida de materiales (pre-test) 
Fuente: Elaboración propia en base a el libro Estudio de trabajo, ingeniería de métodos (García 
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Tabla 25. Suplemento para entregar pedido solicitado (pre-test) 
Fuente: Elaboración propia en base a el libro Estudio de trabajo, ingeniería de métodos (García 
Criollo 2005, p. 228) 
Cálculo de Tiempo estándar 
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Tabla 26. Calculo del Tiempo Estándar (pre-test) 
Fuente: Elaboración propia 
Se observa que el tiempo estándar fue un aproximado de 54 min, este tiempo se podría reducir si se mejora la organización del 
almacén y se cumplieran con los parámetros establecidos, esto se puede lograr si se aplica la metodología 5s. 
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• Cálculo de Horas Hombre Real
Luego de haber calculado el tiempo estándar, se hallaron las Horas hombre real y 
para eso se colocaron las cantidades correspondientes de los pedidos que se 
entregaron cada día y multiplicarlo por el tiempo estándar. Para un mejor 
entendimiento se realizó una tabla adicional para calcular este tiempo, la cual se 
muestra a continuación: 
Tabla 27. Cálculo de Horas hombre real (pre-test) 






HORAS HOMBRE REAL 
(min)
HORAS HOMBRE REAL 
(HH)
N° Pe Ts
20-Jul 7 54 378 6.30
21-Jul 6 54 324 5.40
22-Jul 6 54 324 5.40
23-Jul 7 54 378 6.30
24-Jul 7 54 378 6.30
27-Jul 6 54 324 5.40
28-Jul 6 54 324 5.40
29-Jul 7 54 378 6.30
30-Jul 6 54 324 5.40
31-Jul 7 54 378 6.30
3-Ago 6 54 324 5.40
4-Ago 7 54 378 6.30
5-Ago 6 54 324 5.40
6-Ago 7 54 378 6.30
7-Ago 6 54 324 5.40
10-Ago 5 54 270 4.50
11-Ago 7 54 378 6.30
12-Ago 7 54 378 6.30
13-Ago 6 54 324 5.40
14-Ago 7 54 378 6.30
17-Ago 6 54 324 5.40
18-Ago 7 54 378 6.30
19-Ago 7 54 378 6.30
51 
Tabla 27. Cálculo de Horas Hombre Real (pre-test) 
Fuente: Elaboración propia 
Debido a que el tiempo estándar se encontraba en minutos, se calculó primero las 
horas hombre real a minutos y luego se convirtieron a horas que es la verdadera 
expresión que se busca. 
HORAS HOMBRE ESTIMADO 
Ya que se conocían los tiempos útiles de cada día, el único dato que faltaba conocer 
era el tiempo de horas hombre estimado. 
𝐻ℎ𝑒 =  𝑁𝑡 𝑥 𝐽𝑙 
Hhe: Horas hombre estimado (HH) 
Nt: Número de trabajadores (cant) 
Tl: Tiempo laborable (hrs) 
Entonces, siendo coherente con lo mencionado anteriormente el número de 
trabajadores que se encargan de realizar los despachos de los pedidos son 2 
operarios.  
Luego para el cálculo del tiempo laborable, el cual consta de las horas que se 
dispone, el cual esto resulta de restar: tiempo total de jornada laboral, el cual son 8 
horas, restándole el tiempo de refrigerio, el cual es de 1 hora; dando como resultado 
el tiempo laborable de 7 horas.  
20-Ago 6 54 324 5.40
21-Ago 7 54 378 6.30
24-Ago 7 54 378 6.30
25-Ago 6 54 324 5.40
26-Ago 7 54 378 6.30
27-Ago 6 54 324 5.40
28-Ago 7 54 378 6.30
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Con estos datos se pudo realizar el cálculo de las horas hombre estimado, el cual 
se puede comprender mediante la siguiente tabla: 
Tabla 28. Cálculo de Horas hombre estimado (pre-test) 
Fuente: Elaboración propia 
EFICIENCIA 
Así que por último, gracias a que se obtuvieron todos estos datos se colocaron 
estos en el instrumento que está dirigido para poder conocer cuánto es la eficiencia. 
Tabla 29. Situación pre-test sobre la eficiencia 



























INSTRUMENTO PARA LA EFICIENCIA
Grupo Aéreo N° 3 de la FAP
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Tabla 29. Situación pre-test sobre la eficiencia 
Fuente: Elaboración propia 
Se observa que la eficiencia del almacén equivalía un 41.79%, esto quiere decir 
que no se estaba aprovechando al máximo las horas de jornada del operario del 
























































Para la eficacia se midió la situación en base a los pedidos que despacha el 
almacén del Grupo Aéreo N° 3, sin embargo algunos de estos pedidos no se 
entregaban en el rango establecido que consta de 1 hora máximo. Esto se 
debía a muchos factores, como el desorden que existía en almacén, la mala 
ubicación de los materiales, pasillos abarrotados, entre otros. 
 
Para conocer en que se basó la eficacia, se recolectaron los datos que se 
necesitaban los cuales son los pedidos entregados a tiempo en el día y el 
total de pedidos solicitados en el mismo, cabe recalcar que esta información 
fue brindada por un operario del área de almacén. Así que para poder 






 𝑥 100% 
 
Ef: Eficacia (%) 
Pet: Pedidos entregados a tiempo (unid) 
Tps: Total de pedidos solicitados (unid) 
 
TOTAL DE PEDIDOS SOLICITADOS 
 
𝑇𝑝𝑠 = 𝑃𝑒 + 𝑃𝑛𝑒 
 
Tps: Total de pedidos solicitados (unid) 
Pe: Pedidos entregados (unid) 
Pne: Pedidos no entregados (unid) 
 
En donde el dato del total de pedidos solicitados, lo brindó la empresa. Pero este 
dato también se pudo calcular ya que también se conocían cuáles son los pedidos 
que se entregaron y los pedidos que no se entregaron o se postergaron debido a 
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los retrasos o reprocesos. Para entender mejor sobre el total de pedidos solicitados 
se presenta la siguiente tabla: 
Tabla 30. Cálculo del total de pedidos solicitados (pre-test) 











20-Jul 7 3 10
21-Jul 6 3 9
22-Jul 6 4 10
23-Jul 7 2 9
24-Jul 7 1 8
27-Jul 6 4 10
28-Jul 6 2 8
29-Jul 7 3 10
30-Jul 6 3 9
31-Jul 7 1 8
3-Ago 6 3 9
4-Ago 7 3 10
5-Ago 6 4 10
6-Ago 7 2 9
7-Ago 6 2 8
10-Ago 5 3 8
11-Ago 7 2 9
12-Ago 7 3 10
13-Ago 6 3 9
14-Ago 7 1 8
17-Ago 6 2 8
18-Ago 7 3 10
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Tabla 30. Cálculo del total de pedidos solicitados (pre-test) 
Fuente: Elaboración propia 
Se puede observar que en la tabla del total de pedidos solicitados en el día, la 
máxima cantidad que el almacén acepta programar y aceptar eran de 10 pedidos.  
• Cálculo de Capacidad instalada
Y esta cantidad se pudo contrastar, hallando cuánto era la cantidad de pedidos 
programados por día, los cuales en este caso eran el total de pedidos solicitados y 
así comprender por qué el almacén puso este límite de que solo pueden 
programarse hasta 10 pedidos al día.  
Para calcular la cantidad de pedidos programados por día, se debe conocer primero 
capacidad en unidades instalada o teórica, la cual se calculó a continuación: 
Tabla 31. Cálculo de la capacidad instalada (pre-test) 








UNIDADES INSTALADA O 
TEÓRICA
2 480 53.99 17.78
CÁLCULO DE LA CAPACIDAD INSTALADA
19-Ago 7 3 10
20-Ago 6 3 9
21-Ago 7 1 8
24-Ago 7 2 9
25-Ago 6 3 9
26-Ago 7 3 10
27-Ago 6 2 8
28-Ago 7 2 9
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En la tabla se observa que la capacidad en unidades instalada o teórica era de 
17.78 pedidos por el tiempo total de la jornada que era 480 min (8hrs).  
• Cálculo de Factor de valoración
Se pudo calcular el factor de valoración, debido a que se conoce las unidades 
programadas (capacidad disponible), ya que la entidad estableció un límite de que 
el total de pedidos solicitados en el día solo sean como  máximo 10 pedidos. A 
continuación se muestra el cálculo en la siguiente tabla: 
Tabla 32. Cantidad de pedidos programados por día (pre-test) 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla se observa que el factor de valoración es de un 56%, entonces se debe 
conocer cuáles eran los tiempos que se perdían, esto quiere decir que habían 
distintos motivos por los cuales existían estos tiempos perdidos en la jornada 
laboral, los cuales pueden ser por como el ausentismo y tardanzas, reprocesos, 
ocio y refrigerios, para ello se tomaron tiempos de campo: 
Tabla 33. Tiempos perdidos en la jornada laboral (pre-test) 





CANTIDAD DE DESPACHOS PROGRAMADOS POR DIA










TIEMPOS TOTAL DE JORNADA
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Conociendo los motivos por los cuales existían estos tiempos perdidos, se pudo 
respaldar el factor de valoración, esto se puede observar en la siguiente tabla: 
Tabla 34. Cálculo del Factor de valoración (pre-test) 
Fuente: Elaboración propia 
Se puede observar en la tabla los distintos porcentajes de los tiempos que se 
pierden en la jornada laboral. 
Entonces, se pudo conocer la variación de la capacidad instalada teórica con la 
capacidad instalada disponible, para ello se muestra la siguiente tabla y gráfico para 
resaltar la variación: 
Tabla 35. Variación de capacidades (pre-test) 





















Figura 14. Variación de capacidades (pre-test) 
Fuente: Elaboración propia 
EFICACIA 
Así que por último, gracias a que se obtuvieron todos estos datos se colocaron 
estos en el instrumento que está dirigido para poder conocer cuál era la eficacia.  
Tabla 36. Situación pre-test sobre la eficacia 
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Tabla 36. Situación pre-test sobre la eficacia 
Fuente: Elaboración propia 
Se observa que la eficacia del almacén equivalía un 42.21%, esto quiere decir que 
no se estaba llegando al objetivo solicitado ya que la mayoría de pedidos no se 
entregaban a tiempo. Debido a que el personal encargado de algunos productos no 








































































































que eran procedimientos innecesarios logísticamente pero eran a la vez procesos 
protocolarios que eran los documentos de autorización. 
Información adicional 
Se realizó una entrevista para conocer de mejor manera algunos aspectos 
del almacén y respaldar la información que se mostró. En esta entrevista se 
hicieron preguntas generales del almacén, en base a la metodología 5s, y 
también sobre productividad acerca de los problemas en general que 
ocurrían y en la entrega de pedidos. 
Tabla 37. Guía de entrevista realizada 
Fuente: Elaboración propia 
ENTIDAD PÚBLICA:
UBICACIÓN:
OBJETIVO: Conocer mas detalladamente acerca de la información brindada con fin de 
respaldar esta data y solucionar la problemática de la entidad.  
Ramos Guerra, Lindsay Briggete
Grupo Aéreo N° 3 de la FAP
FECHA: 4/06/2020
Av. Faucett s/n Base Aérea del Callao
ENTREVISTADOR:
Osorio Baca, Juan Daniel
GUÍA PARA ENTREVISTA
No, todos son operarios.
A. INTRODUCCIÓN
2. ¿Cuántos trabajadores hay en el almacén? ¿Crees que se necesiten más? ¿Cuántos se
encargan de despachar pedidos?
Hay 12 trabajadores, pues no se necesitan más trabajadores, todos empeñan su trabajo de 
manera eficiente a su manera, ya que todo este personal tienen años de experiencia. Los 
que se encargan de despachar los pedidos son solo 2 operarios.
1. ¿Cuál es la misión del almacén?
Tiene como tarea proporcionar al Grupo Aéreo, el apoyo logístico correspondiente al 
abastecimiento técnico y misceláneo a fin de posibilitarle el cumplimiento de las misiones 
asignadas.
3. ¿Hay un supervisor en el almacén?
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Tabla 37. Guía de entrevista realizada 
Fuente: Elaboración propia 
PRODUCTIVIDAD PRE-TEST 
Luego de haber obtenido la eficiencia y la eficacia, se pudo conocer cuánto era la 
productividad antes de la mejora del almacén del Grupo Aéreo N°3 de la FAP, para 
ello se utilizó la siguiente fórmula: 
9. ¿Realizan capacitaciones? ¿Cada cuánto tiempo?
Si se ha realizado capacitaciones sobre las 5s, pero estas campañas lo realizan una vez al 
año.
6. ¿Realizan inspecciones para verificar si cada material se encuentra en su zona establecida?
No, cuando acaba la jornada todos pasan a retirarse.
8. ¿Por qué los pedidos se demoran en despachar a las otras áreas?
Debido a que a veces no hay personal disponible, también que no encuentran los items 
rápidos, o debido al exceso de la burocracia ya que priorizan otros, que son los 
procedimientos innecesarios logísticamente pero son a la ves procesos protocolarios que 
son los documentos de autorización.
No hay demasiada movilidad, caducidad de productos y demoras en entregas de despacho.
7. ¿Qué problemas ocurre regularmente en el almacén?
B. METODOLOGÍA 5S
C. PRODUCTIVIDAD
5. Con respecto a la ubicación de los materiales ¿Se pueden localizar rápidamente?
Si se pueden localizar facilmente, debido a que utilizamos un sistema llamado USSISLOG – 
FAP, que es una base de datos en donde se puede apreciar las cantidades y lugar donde se 
encuentra cada ítem ubicado dentro del almacén.  Pero algunos operarios no cumplen con 
colocar cada item en sus lugares establecidos ciertas veces, entonces no se pueden 
encontrar porque no estan en la zona correspondiente.
4. ¿Tiene algún conocimiento acerca de esta metodología?
Solo lo mínimo, puedo decir que son una serie de pasos que se siguen para tener organizado 
un area de trabajo.
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𝑃 =  𝐸 𝑥 𝐸𝑓 
P: Productividad (%) 
E: Eficiencia (%) 
Ef: Eficacia (%) 
Tabla 38. Situación pre-test de la Productividad 
























































Tabla 38. Situación pre-test de la Productividad 
Fuente: Elaboración propia 
Se observa que la productividad del almacén en función de los porcentajes de la 
eficiencia por la eficacia equivalían un 18.03%, esto quiere decir que no se estaba 
rindiendo lo mejor posible en el almacén. 
3.5.5. Propuesta y desarrollo de la mejora 
A continuación se presenta la tabla causa – solución, en el cual se colocaron las 
causas que existían, que generaban el problema general que es la baja 
productividad en el almacén, y la herramienta para solucionar cada una de ellas. 
Tabla 39. Causa – Solución 













CÓDIGO CAUSAS HERRAMIENTA SOLUCIÓN
C1
Existencias de materiales 
caducados
5S
Clasificar y eliminar todos los materiales 
innecesarios
C2
Mala ubicación de 
materiales
5S
Organizar cada material en su ubicación 
correspondiente
C3 Falta de capacitación 5S
Realizar auditorías y charlas de 
compromiso 
C4
Poca creatividad del 
personal
5S
Realizar reuniones semanales para 
recolectar ideas de mejora
C5
Demora en localizar 
materiales
5S - Estudio de 
tiempo
Organizar cada material en su ubicación 
correspondiente
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Tabla 39. Causa - Solución 
Fuente: Elaboración propia 
Como se puede observar, se aplicó la metodología 5s para solucionar todas causas 
que generaban una baja productividad en el almacén. En este caso, se siguieron 
los pasos de esta metodología para realizar la mejora, con el objetivo de definir un 
buen orden en los espacios para almacenar los ítems, que se cumpla las 
zonificaciones y reducir tiempos en el despacho de pedidos; y para ello como se 
puede visualizar en la tabla también se utilizó la herramienta de estudio de tiempos 
para poder comparar en cuanto se disminuyó el tiempo en las actividades de 
despacho de pedidos. 
Así mismo se presenta el cronograma general de la ejecución de la investigación, 
la cual muestra el proceso donde se puede visualizar la medición de los indicadores 
del pre-test, implementación de la herramienta, la medición de los indicadores del 
pos-test, hasta la sustentación final.
C6
No tienen procedimientos 
estandarizados
5S
Elaborar normas y tips para mantener el 
almacén organizado
C7
Falta de limpieza en 
monta carga
5S
Decretar responsabilidades al personal de 
uso de maquinaria pesada sobre limpieza
C8 Desorden 5S
Realizar inspecciones diarias con lista de 
verifiación de 3s
C9 Falta de limpieza 5S
Realizar inspecciones diarias con lista de 
verifiación de 3s
C10
Falta de supervisión y 
control
5S - Estudio de 
tiempo
Formar un comité de 5s y asignar 
responsabilidades
C11 Demoras en despacho
5S - Estudio de 
tiempo
Realizar capacitaciones, limpieza en 
pasillos y organizar materiales en lugar 
correspondiente
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Tabla 40. Cronograma de ejecución de la investigación 
N° ACTIVIDADES 
2020 
Mayo Junio Julio Agosto Setiembre Octubre Noviembre Diciembre 
S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 
Paso 1: Diagnóstico actual 
1 Coordinación con la entidad 
2 
Analizar la situación actual 
de la entidad 
3 
Medición de los indicadores 
del pre-test 
Paso 2: Implementación 
Fase 1: Preliminar 
4 
Compromiso de la Alta 
Dirección 
5 Organización del Comité 5s 
6 Lanzamiento oficial de las 5s 
7 Planificación de actividades 
8 Capacitación del personal 
Fase 2: Ejecución 
9 Ejecución de la mejora1 
Paso 3: Resultados 
Fase 3: Seguimiento y mejora 
10 
Establecimiento del plan de 
seguimiento (plan de 
incentivo) 
Fuente: Elaboración propia 
1 Los detalles del desarrollo de la mejora se encuentran en la tabla 41 
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Tabla 39. Cronograma de ejecución de la investigación 
N° ACTIVIDADES 
2020 
Mayo Junio Julio Agosto Setiembre Octubre Noviembre Diciembre 
S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 
11 
Medición de los indicadores 
del pos-test 
12 
Revisión de evaluaciones y 
difusión de resultados 
13 
Establecimiento del plan de 
mejora 
Paso 4: Investigación concluida 
14 
Jornada de investigación N° 
1 
15 Descripción de resultados 
16 
Discusión de los resultados 
y redacción final de la tesis 
17 
Entrega preliminar de la 
tesis para su revisión para 
revisión del asesor 
18 
Presenta la tesis completa 
con las observaciones 
levantadas 
19 
Revisión y evaluación del 
jurado 
20 Última entrega al jurado 
21 
Jornada de investigación N° 
2 
Fuente: Elaboración propia 
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3.5.6. Aplicación de la variable independiente 
Entonces para la aplicación de la metodología 5s se realizó en 3 fases, las cuales 
están basadas en el MANUAL: ESTRATEGIA DE LAS 5S – GESTIÓN PARA LA 
MEJORA CONTINUA del autor José Rodríguez  (2010, p. 15), esta aplicación se 
ha realizado de manera que las fases se adecuen a la necesidad de la entidad. 
FASE 1: PRELIMINAR 
▪ Etapa 1 – Compromiso de la Alta Dirección
El almacén se conoce que es una de las áreas más importantes ya sea en 
una empresa o en una entidad, y en el Grupo Aéreo N° 3 de la FAP no es 
una excepción ya que el almacén de la entidad está encargado de 
suministrar todo tipo de materiales aeronáuticos al área de mantenimiento 
para que puedan realizar sus actividades lo más pronto posible y así tener 
disponibilidades de flotas aéreas en óptimas condiciones. 
Por ello, se realizó una búsqueda de herramientas que podrían ayudar a 
mejorar la productividad del almacén, y al tener un mayor conocimientos de 
las posibilidades de mejora, se tomó la iniciativa de utilizar la metodología 
5s, luego de analizar el diagnóstico inicial y los problemas que existían en 
dicha área, como: Una mala organización, falta de limpieza, incumplimiento 
de zonificación, entre otros. Además, de que se conoce que el almacén ya 
está estructurado en base a un manual estipulado directamente de la misma 
Fuerza aérea y Estado.  
Entonces, a raíz de ello la Alta dirección estuvo de acuerdo a que la 
metodología 5s es la herramienta más adecuada para mejorar el almacén y 
decidió ejecutarla. Aunque una de las decisiones más difíciles era 
seleccionar al personal adecuado para realizar la mejora, y también buscar 
la manera de que todo el personal se comprometiera a cumplir y mantener 
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esta mejora, debido a que todos los operarios realizan sus actividades en 
base a los años de experiencia laboral. 
 
▪ Etapa 2 – Organización del Comité 5s 
 
El comité 5s fue nombrado y compuesto por los mismos operarios del área 
de almacén que tenían espíritu cooperativo y un gran compromiso con la 
realización de esta metodología. En este caso es posible que el líder del 
comité fuese una persona voluntaria, esto quiere decir que tiene una 
voluntad natural para brindar más de lo que normalmente a un operario se le 
solicita, y será responsable de incentivar para que se cumpla las 5s a todo 
el personal. 
 
Luego se haber seleccionado a este comité se hizo presente de resaltar a 
todos los miembros que lo conforman con motivo de que se les reconozca 
en el área como lo representante de este programa 5s. También se decidió 
que se renueve de manera anual el comité para que así pueda cada uno de 
los operarios tenga oportunidad de mostrar y desarrollar sus habilidades y 
capacidades. 
 
El comité de 5s está conformado por: 
 
Tabla 41. Comité de las 5s 
 
NOMBRE CARGO EN COMITÉ 
Antony Milla Asesor 
Raúl Delgadillo Coordinador 
Luis Torres Integrante 
Robín Castillo Integrante 
 





▪ Etapa 3 – Lanzamiento oficial de las 5s 
 
Para el lanzamiento oficial del Programa 5s se realizó una reunión con los 
operarios que apoyarían con la realización de la aplicación de la 
metodología, los cuales tenían un pequeño conocimiento acerca de lo que 
consiste esta herramienta, para brindarles una retroalimentación y realizar 
un cronograma de actividades para seguir con los pasos de las 5s y así tener 
una mayor organización en el almacén.  
 
También se hizo comunicar a todo el personal acerca de la realización de 
este programa, para que tengan en consideración acerca de la mejora que 
se quiere realizar en el área.  
 
▪ Etapa 4 – Planificación de actividades 
 
Luego de la anterior etapa, se propusieron actividades específicas con 
respecto a las 5s con todos los operarios que conformarían el grupo de 
aplicación de esta herramienta y el comité elegido, con el fin de realizar un 
cronograma con todas las actividades decididas. Considerando un costo 
para la realización de la mejora el cual es la suma de S/. 2314.48, se puede 
consultar este costeo en la sección 3.5.8 de la tesis. 
 
Con la finalidad de un mejor entendimiento acerca de los pasos a seguir, se 
realizó un cronograma de actividades para la mejoría del almacén, el cual se 
muestra en la siguiente tabla: 
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Tabla 42. Cronograma de la implementación de la mejora 
Fuente: Elaboración propia
S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4
1
Identificar los elementos 
innecesarios
2
Clasificar los materiales 
obsoletos, los de pronto a 
caducar y los nuevos
3
Trasladar los elementos 
inncesarios al patio para su 
desecho
4 Analizar y definir los espacios
5
Ordenar según zonificación de 
ítems
6
Asignar responsabilidades de 
limpieza
7
Reciclar los elementos que se 
pueda dar uso (cartones, 
plástico)
8 Establecer normas y tips
9
Colocar pósteres acerca de 
manetener un almacén 
ordenado
10
Realizar una lista de opciones 








Mayo Junio Julio Agosto Setiembre Octubre Noviembre
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▪ Etapa 5 – Capacitación del personal en 5s 
 
Se realizó una capacitación con el objetivo de fomentar las 5S, en esta 
capacitación se realizó una exposición de manera presencial en el cual se 
presentó la metodología de las 5S y procedimientos propuestos para poder 
administrar de forma óptima el almacén.  
 
También, se entregaron folletos sobre esta metodología para poder 
retroalimentar estas técnicas y métodos para que se siga cumpliendo y 
manteniendo esta mejoría, con el compromiso de todos (Anexo 10).  
 
Con lo mencionado anteriormente se buscar optimizar el tiempo de despacho 
y por ende el proceso sea eficiente, eficaz y los trabajadores con las 
capacitaciones brindadas llegaran a lograr sus objetivos. 
 
Figura 15. Capacitación sobre metodología 5s 
 
 
Fuente: Entidad pública, Grupo Aéreo N° 3 FAP 
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Figura 16. Capacitación sobre cómo mantener organizado un almacén 
Fuente: Entidad pública, Grupo Aéreo N° 3 FAP 
Figura 17. Registro de asistencia de la capacitación 
Fuente: Entidad pública, Grupo Aéreo N° 3 FAP 
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Fuente: Elaboración propia 
 
FASE 2: EJECUCIÓN 
 
La aplicación de la herramienta se realizó por el mismo personal de almacén 
quienes fueron 2 personas, bajo la guía de los autores para seguir las etapas de la 




▪ Etapa 1 - Clasificación
Con este primer paso, luego de que se evaluaron todas las zonas y se identificaran 
en donde había una mala organización o ubicación incorrecta de los ítems en los 
anaqueles. Se procedió a clasificar y retirar los ítems que no correspondían a su 
zonificación establecida, luego a todos los ítems se les tomó un control de calidad 
y se evaluaron que materiales estaban obsoletos para que fueran desechados, 
asimismo se identificaron los que estaban pronto a caducar para que se tomen en 
cuenta a la hora de despacho, y proceder con el siguiente paso que fue ordenar. 
Con esta etapa se pudo solucionar las siguientes causas: 
Existencias de materiales caducados, debido a que se clasificaron y 
se separaron todos materiales que estaban vencidos dentro de cada 
anaquel, y finalmente se desecharon. 
Mala ubicación de los materiales, este fue el primer paso para 
solucionar esta causa, ya que se analizaron los materiales que no 
correspondían a su zona establecida y se retiraron, así luego se 
ordenaron en su lugar correspondiente. 
Para realizar esta clasificación se utilizó la tarjeta roja, la cual indica separar los 
materiales necesarios de los innecesarios, señalando la categoría de estos; y 
también el lugar de destino de los materiales separados. 
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Tabla 44. Tarjeta roja 
Fuente: Elaboración propia 
Figura 18. Clasificación de ítems de estanterías 




































Fuente: Entidad pública, Grupo Aéreo N° 3 FAP 
 
Figura 20. Clasificación de materiales en la entrada 
 
 





▪ Etapa 2 - Ordenar 
 
Luego se procedió a organizar lo máximo posible los materiales y sacar el mayor 
provecho a los espacios. Ya que los ítems estaban clasificados por zona según 
almacén, entonces por cada zona se empezó a organizar de tal manera que los 
ítems más pesados vayan en la parte inferior y los más livianos en la parte superior. 
También considerando el tamaño de estos viendo que encajen de la mejor manera 
posible, para no desperdiciar espacios, y también de reducir los materiales que se 
encontraban dispersos en el suelo. Y se colocaron los ítems retirados de distintas 
zonas en sus lugares respectivos. 
 
Con esta etapa se pudo solucionar las siguientes causas: 
 
 Mala ubicación de los materiales, luego de que se retiraran los 
materiales que no se encontraban en su zona establecida, se ordenaron 
cada uno en su lugar correspondiente. 
 
 Demora en localizar materiales, esta causa se soluciona en esta etapa 
ya que al estar los materiales en su zonificación establecida se pueden 
encontrar más fácilmente cada uno. 
 
 Desorden, gracias a la segunda etapa de la 5s, se pudo ordenar el 
almacén, ya sea en las estanterías como en los pasillos que se 
encontraban abarrotados de materiales y cajas sin contenido. 
 
 Demoras en despacho, debido a que se encontraban los pasillos 
obstruidos y los materiales no se encontraban en su lugar, generaban 
demoras en preparar los pedidos, pero ya que se ordenaron los 
materiales y los pasillos están despejados no hay inconvenientes al 





Figura 21. Estanterías antes de la mejora 
Fuente: Entidad pública, Grupo Aéreo N° 3 FAP 
Figura 22. Estantería después de la mejora 





▪ Etapa 3 - Limpieza 
 
Luego se recogieron las cajas desechables que se encontraban esparcidos por los 
lugares para su pronto reciclado y se limpió el suelo de los pasillos donde se 
encontraban estas cajas. También gracias al control de calidad se revisó los ítems 
que estaban caducados y se clasificaron según su nivel de riesgo (NFPA 704) para 
proceder a desecharlos de la manera adecuada, y para los ítems que por falta de 
manutención estaban deteriorados o eran inutilizables, se separaron para saber si 
podían ser reciclables o desechables.  
 
Con esta etapa se pudo solucionar las siguientes causas: 
 
 Existencias de materiales caducados, luego de haber clasificado y 
separado todos materiales que estaban vencidos dentro de cada 
anaquel, se desecharon. 
 
 Desorden, gracias a la tercera etapa de las 5s, se pudieron limpiar los 
pasillos que se encontraban abarrotados de materiales y cajas sin 
contenido. 
 
 Falta de limpieza en monta carga, como nadie se encargaba de realizar 
limpieza en la maquina pesada, se decretaron responsabilidades con la 
ayuda del grupo de limpieza un plan para mantener limpio el monta carga 
(etapa 4). 
 
 Demoras en despacho, debido a que se encontraban los pasillos 
obstruidos, se generaban demoras en preparar los pedidos, pero ya que 
los pasillos están despejados no hay obstrucciones al momento de 






Figura 23. Antes de la limpieza en la entrada 
Fuente: Entidad pública, Grupo Aéreo N° 3 FAP 
Figura 24. Después de la limpieza en la entrada 


















Fuente: Entidad pública, Grupo Aéreo N° 3 FAP 
 





















▪ Etapa 4 - Estandarizar
Con esta etapa se pudo solucionar las siguientes causas: 
No tienen procedimientos estandarizados, esta causa se solucionó 
gracias a que se establecieron normas con el aporte de los operarios del 
almacén, las cuales se eligieron 3 ideales y de fácil entendimiento para 
ellos. (Anexo 11), las cuales eran las siguientes: 
1. La primera norma propuesta, se basó de que siempre al momento de retirar
algún ítem de los anaqueles, se considere que si el ítem no se llega a
despachar por distintas situaciones se proceda a regresar a su sección
establecida, y así seguir manteniendo el orden, la cual es la segunda S.
NORMA: “Mantener y cumplir con la zonificación establecida para cada 
uno de los ítems.” 
2. La segunda norma estuvo basada en que los operarios antes de que se
retiren del trabajo se comprometan a limpiar su área de trabajo siempre, para
que así se mantenga un ambiente agradable en almacén, con esta norma
mantendremos la tercera S.
NORMA: “Todos los trabajadores deben comprometerse a limpiar el 
área de trabajo antes de retirarse.” 
3. La última norma, estuvo más dirigida al trabajo en equipo, ya que es muy
esencial en cada departamento, dejando en claro que todos deben ayudarse
mutuamente a mejorar y así tener un ambiente laboral bueno.
NORMA: “Ayudarse mutuamente a cumplir con los estándares.” 
También para mantener la mejora de la aplicación de las 5s, se establecieron 4 tips 
con el aporte de los operarios del almacén. (Anexo 12) 
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1. Cumplir zonificación establecida
Facilitó la ubicación de los materiales dentro del almacén. 
2. Limpieza constante
Facilidad de manipulación de ítems. 
Comodidad y bienestar en el lugar de trabajo. 
3. Capacitaciones e incentivos
Mejoró la cultura del trabajador y su área de labores. 
Motivó a cumplir las actividades con los parámetros establecidos. 
4. Inspecciones diarias
Ayudó a controlar diariamente la zonificación de ítems 
Aportó en que el almacén este organizado al finalizar los días. 
Se realizaron pósteres acerca de estas normas y tips para mantener un almacén 
ordenado, limpio y recuerde las normas establecidas, estos se colocaron distintos 
pasillos del almacén en los para que el operario siempre pueda visualizarlos y los 
tenga presente. Con ello poder constatar y reforzar que se sigan cumpliendo las 
técnicas propuestas.  
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Figura 27. Cartel antes de la mejora 
Fuente: Entidad pública, Grupo Aéreo N° 3 FAP 
Figura 28. Entrega de pósteres 



















Fuente: Entidad pública, Grupo Aéreo N° 3 FAP 
 
 


















Falta de supervisión y control, esta causa se solucionó ya que se 
estableció de que se realicen inspecciones diarias, lo cual ayudó que se 
mantengan las primeras 3s en el almacén, estas inspecciones se 
realizaron con una lista de verificación para que se mida la aplicación de 
estas 3s. 
Tabla 45. Lista de verificación de 3s 
Fuente: Manual: Estrategia de las 5S – Gestión para la mejora continua, editado de Rodríguez (2010, 
p. 86)
Falta de limpieza y falta limpieza en monta carga, como se mencionó 
nadie se encargaba de realizar limpieza en la maquina pesada, así que 
se decretaron responsabilidades con la ayuda del grupo de limpieza un 
plan para mantener limpio el almacén y el monta carga. 
PUNTUACIÓN 
(0 - 3)













Se mantiene limpio el área de trabajo, maquinaria y otros
Se observa orden y rotulación en el área










Tabla 46. Plan mensual de limpieza 
Fuente: Elaboración propia 
 
▪ Etapa 5 - Disciplina 
 
La ultima S, se vio enfocada y desarrollada mediante la transmisión de lecciones 
relacionadas con el incentivo, productividad, creatividad y todos los temas que se 
dirigían al objetivo final, que era educar al personal para perfeccionar la 
autodisciplina. 
 
La disciplina se mantuvo gracias al trabajo en equipo, compromiso y colaboración 
del personal, los cuales establecieron la cultura de conservar y dar seguimiento al 
programa de las 5s.  
 
Esta disciplina de los operarios se pudo mantener mediante distintas formas, las 
cuales pueden ser: 
 
1. Capacitaciones constantes sobre 5s 
2. Auditorias de 5s 
3. Reuniones del personal con el Comité 
4. Programa de ideas sobre mejoras en actividades 
5. Proyectos para fomentar el compromiso del personal 
 
Con ello se pudo solucionar las siguientes causas: La poca creatividad del personal 
y la falta de capacitación. 















El cronograma de limpieza 
incluye a la maquinaria como 
el montacarga, lo cual cada 
dos semanas se le hará la 
limpieza correspondiente. 
También se realizará la 
limpieza en pasillos cada 2 
semanas y de igual manera 
en las estanterías, esto 
haciendose hace posible 
gracias a los trabajadores.
PLAN MENSUAL DE LIMPIEZA
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Figura 31. Aplicación de la metodología 5s finalizada 
 
Fuente: Entidad pública, Grupo Aéreo N° 3 FAP 
 
FASE 3: SEGUIMIENTO Y MEJORA 
 
▪ Etapa 1 – Establecimiento del plan de seguimiento 
 
Luego de la aplicación de la metodología 5s, se realizó una evaluación para verificar 
el cumplimiento, también evaluar los objetivos logrados gracias a la implementación 
de la herramienta, y conocer si la mejora en el almacén estaba bien encaminada a 
futuro. 
 
PLAN DE INCENTIVO 
 
Con el comité de las 5s se acordó un plan para incentivar a los operarios del 
almacén, en el cual consta de que cada mes se le entregará una canasta de víveres 
que se realizará con el aporte de los operarios. Este estimulo se le entregará al 
operario que cumpla con sus actividades con el mejor rendimiento y logre los 

















Fuente: Elaboración propia 
 
3.5.6. Segunda observación: Pos-test 
 
▪ Etapa 2 – Revisión de evaluaciones y difusión de resultados 
 
Luego de la realización de la mejora que estuvo basada en la metodología 5s, se 
ingresaron nuevamente los datos brindados por la entidad en las fichas de registro 
que se elaboraron para cada indicador (Anexo 13), y así comparar como esta 
mejora realizó cambios en el almacén de la entidad.  
 
A) Pos-test de las 5s 
 
 Nivel de cumplimiento 
 
Luego de haber realizado la mejora, los autores nuevamente realizaron la 
autoevaluación adaptada para evaluar la situación actual del almacén del 
Grupo Aéreo N°3 de FAP (mejorada) con la ayuda del mismo operario que 




Así mismo, para poder entender en qué condiciones se encontraba 
actualmente el nivel de cumplimiento de las 5s después de realizar la mejora, 
se utilizó nuevamente el siguiente indicador: 
 
𝑁𝑐 =  
𝑃𝑎
𝑃𝑒𝑠
 𝑥 100% 
 
Nc: Nivel de cumplimiento (%) 
Pa: Puntaje alcanzado (pts) 
Pes: Puntaje esperado (pts) 
 
 
Se realizó nuevamente esta autoevaluación para evaluar la situación pos-test del 
almacén del Grupo Aéreo N°3 de FAP con la ayuda de un operario que pudo brindar 









Fuente: Las 5S, herramientas del cambio, editado de Dorbessan (2006, p. 110) 
 
A continuación se muestra los resultados de la autoevaluación de la situación pos-
test del almacén, es decir con la mejora aplicada: 
 
Líder: Fecha: 2/11/2020
















PUNTAJES 1 2 3 4 5
1. ¿Existen objetos innecesarios, chatarra y basura en el piso?




1. ¿Grado de limpieza de los pisos?
2. ¿Existen materiales inncesarios?
3. ¿En armarios y estanterías hay cosas innecesarias?
PUNTAJE TOTAL 14
ORDENAR
1. ¿Cómo es la ubicación/devolución de materiales?
2. ¿Los armarios, equipos, herramientas, materiales, etc. Están 
identificados?
3. ¿Hay objetos sobre y debajo de armarios y equipos?
PUNTAJE TOTAL 13
LIMPIAR
1. ¿Se aplican las cuatro primeras "S"?
2. ¿El estado de paredes, techos y ventanas?
3. ¿Limpieza de armarios, estanterías y mesas?
PUNTAJE TOTAL 13
ESTANDARIZAR
1. ¿Se aplican las 3 primeras "S"?
2. ¿Se hacen mejoras?
3. ¿Se aplica el CONTROL VISUAL?
PUNTAJE TOTAL 12
DISCIPLINA
2. ¿Se cumplen las normas dentro del almacén?
3. ¿Se cumple con la programación de las acciones "5S"?
PUNTAJE TOTAL 12
DEFINICIÓN Muy Bajo Bajo Medio Ato Muy alto
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Tabla 48. Situación pos-testl sobre nivel de cumplimiento 
Fuente: Elaboración propia 
Tabla 49. Resultados autoevaluación (mejora) 
Fuente: Elaboración propia 
Figura 33. Puntaje de autoevaluación (mejora) 
FASE PUNTAJE TOTAL OBJETIVO % AUTOEVALUACIÓN
CLASIFICAR 14 15 93,33%
ORDENAR 13 15 86,67%
LIMPIAR 13 15 86,67%
ESTANDARIZAR 12 15 80,00%
AUTODISCIPLINA 12 15 80,00%


















INSTRUMENTO PARA NIVEL DE CUMPLIMIENTO
PUNTAJE ALCANZADO PUNTAJE ESPERADO NIVEL DE CUMPLIMIENTO (%)
Grupo Aéreo N° 3 de la FAP













Fuente: Elaboración propia 
Se observa que gracias a la aplicación realizada se puede apreciar que el grado de 
autoevaluación mejoró y dando como resultado un 85.33%, esto quiere decir que 
fue un puntaje alto,  comparado al de antes que solo llegaba a un 46.67%. Dando 
a entender que gracias a las herramientas de calidad se pudo mejorar el nivel de 
cumplimiento de la metodología 5s en respecto a la organización y así mismo esto 
elevó la productividad que se verá a continuación. 
B) Pos-test de la Productividad
Eficiencia 
Luego de haber aplicado la metodología 5s, se necesita conocer como 
mejoró la eficiencia. Entonces nuevamente se recolectaron los datos que se 
necesitaran los cuales fueron los pedidos entregados en el día, cabe recalcar 
que esta información fue brindada por un operario del área de almacén; y 
además conocer el nuevo tiempo estándar de lo que se demora en 
despachar un pedido. Así que para poder conocer en qué condiciones se 















E: Eficiencia (%) 
Hhr: Horas hombre real (HH) 
Hhe: Horas hombre estimado (HH) 
HORAS HOMBRE REAL 
𝐻ℎ𝑟 =  𝑃𝑒 𝑥 𝑇𝑠 
Hhr: Horas hombre real (HH) 
Pe: Pedidos entregados (unid) 
Ts: Tiempo estándar (hrs) 
• Tiempo Estándar
Entonces en primer lugar, nuevamente se realizó una medición de tiempos para 
poder calcular y conocer cuál era el tiempo estándar en despachar un pedido 
(picking), que este era necesario para hallar las Horas Hombre real. Para obtener 
este tiempo se siguieron una serie de pasos, los cuales se presentaran a 
continuación: 
PASO 1 – Conocer la cantidad de observaciones preliminares 
Para conocer esta cantidad, se tomó como referencia la tabla Westinghouse del 
libro de García (2005, p. 208) que proporcionaba el número de observaciones 
necesarias. En esta tabla se pudo indicar el número de observaciones necesarias, 
en función de la duración del ciclo y del número de piezas que se fabrican al año, 
en este caso para esta investigación eran sobre los pedidos que se despachan.   
Para ello se realizó nuevamente el DAP para tomar en cuenta cuantos minutos 
ahora se demoran en realizar un pedido y así constatar el nuevo tiempo estándar: 
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Tabla 50. DAP de despacho de pedido de cliente mejorado 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Entonces gracias al DAP se conoció la duración del ciclo, el cual es de 48 minutos 
(0.8 horas); y para calcular cuántos pedidos se despachaban al año, se conoce que 
el promedio de despachos al día eran de 10 y que al mes los operarios laboraban 
22 días por los 12 meses del año; en función a ello, se calculó que eran 2640 
pedidos que se despachaban al año. Entonces habiendo conocido estos datos, se 




Tabla 51. Tabla Westinghouse que proporciona el número de observaciones necesarias (pos-test) 
Fuente: Elaboración propia, editado de García (2005, p. 208) 
Conforme a ello, en tabla se observa que se tenían que realizar 3 lecturas, según 
las tareas del proceso de despacho; sin embargo si los operarios no tienen la 
especialización requerida (el cual es el caso), el número de observaciones se debe 
multiplicar por 1.5; dando como resultado que se debían realizar 5 lecturas 
finalmente, las cuales se presentaran a continuación. También acotar que esta 
toma de datos fue proporcionada nuevamente por un contacto de almacén, que 
debido a la situación actual (COVID-19) no se pudo realizar por los mismos autores. 
(Anexo 10)
1.000 horas 6 3 2
0.800 horas 5 3 2
0.500 horas 8 4 3
0.300 horas 10 5 4
0.200 horas 12 6 5
0.120 horas 15 8 6
0.080 horas 20 10 8
0.050 horas 25 12 0
0.035 horas 30 15 12
0.020 horas 40 20 15
0.012 horas 50 25 20
0.008 horas 60 30 25
0.005 horas 80 40 30
0.003 horas 100 50 40
0.002 horas 120 60 50
CUANDO EL 
TIEMPO POR 
PIEZA O CICLO ES:
NUMERO MÍNIMO DE CICLOS A ESTUDIAR 
ACTIVIDAD MÁS DE 
10000 POR AÑO
1000 A 10000 MENOS DE 1000
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PASO 2 – Registro de toma de tiempos 
Tabla 52. Registro de toma de tiempos (Octubre 2020 Post-test) - Minutos 
Fuente: Elaboración propia
ENTIDAD ÁREA ALMACÉN
MÉTODO PROCESO DESPACHO DE PEDIDOS
To1 To2 To5 Promedio
Min Min Min Min
1 Recepción de vale de retiro 2.1 2.1 2.3 2.18
2 Informar disponibilidad de materiales 3 3.2 3.1 3.1
3
Identificar zonificación de materiales 
solicitados
2.1 2.2 2.2 2.18
4
Dirigirse a la ubicación de 
materiales solicitados
5.1 5.5 5.4 5.5
5 Recojo de materiales 12.7 12.9 13.5 13.08
6
Trasladar materiales a la zona de 
despacho
5.1 5.4 5.5 5.36
7
Colocar materiales en plataforma 
plegable
4.8 5.1 5.1 4.98
8
Registrar materiales que salen del 
almacén
4.4 4.6 4.8 4.62












TOMA DE TIEMPOS - DESPACHO DE PEDIDOS
PRE - TEST POST - TEST
Ramos Guerra, Lindsay BriggeteOPERACIONESN°
Min
TOMA DE TIEMPOS OBSERVADOS EN MINUTOS
Grupo Aéreo N°3 de la FAP
ELABORADO POR: PRODUCTO -











PASO 3 – Calcular el número de muestra 
 
Para conocer el tamaño de muestra, se tomó como referencia el método estadístico 
del libro de Kanawaty (1996, p. 300), para ello primero se tuvo que efectuar el 
número de observaciones preliminares (‘n), el cual eran 5. Luego se aplicó la 
fórmula siguiente realizar y así obtener un nivel de confianza del 95.45% y un nivel 





n: Tamaño de la muestra 
n’: Número de observaciones del estudio preliminar 
∑: Suma de valores 
x: Valor de las observaciones 
 
Entonces se calcularon las muestras de cada tarea, para conocer cuántas 
observaciones se debían considerar en cada una. Este cálculo se presenta en la 
siguiente tabla: 
 
Tabla 53. Cálculo del número de muestras pos-test - despacho de pedidos 
Fuente: Elaboración propia 
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PASO 4 – Calcular el promedio del número de muestras 
Luego se recalculó el promedio del paso 2, considerando la cantidad de datos que 
indicó la n de cada operación, y así obtuvo un nuevo promedio de cada uno. Ese 
cálculo se muestra en la siguiente tabla: 
Tabla 54. Cálculo del promedio de número de muestras pos-test - despacho de pedidos 
Fuente: Elaboración propia 
PASO 5 – Calcular el tiempo estándar 
Cálculo del Sistema Westinghouse 
Por último se calculó el tiempo estándar y para ello, en primer lugar se consideró el 
sistema Westinghouse del libro de García (2005, p. 213) y se evaluó los 4 aspectos 
(habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia) por cada actividad, esta tabla se 
puede observar a continuación: 
ÁREA
PROCESO









9 2.7 3 2.9 3 3.2
Ramos Guerra, Lindsay
Recepción de vale de retiro 2.10
Informar disponibilidad de materiales 3.10
Identificar zonificación de materiales solicitados 2.15
Registrar salida de materiales 4.40
Entregar pedido solicitado 2.96
Dirigirse a la ubicación de materiales solicitados 5.43
Recojo de materiales 12.70
Trasladar los materiales a la zona de despacho 5.10
Colocar materiales en plataforma plegable 4.70
ÍTEM OPERACIÓN
NÚMERO DE MUESTRAS
CÁLCULO DEL PROMEDIO DE NÚMERO DE MUESTRAS - DESPACHO DE PEDIDOS
EMPRESA Grupo Aéreo N°3 de la FAP ALMACÉN
MÉTODO DESPACHO DE PEDIDOS
PROMEDIO
PRE - TEST POS - TEST
ELABORADO POR:
Osorio Baca Juan Daniel
PRODUCTO -
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Tabla 55. Sistema Westinghouse 
Fuente: Elaboración propia en base a el libro Estudio de trabajo, ingeniería de métodos (García 
Criollo 2005, p. 228) 
Entonces en base al Sistema Westinghouse, se realizó la evaluación de cada 
aspecto por cada actividad, la cual se puede ver en la siguiente tabla: 
Tabla 56. Evaluación por actividad con el Sistema Westinghouse para pos-test 
Fuente: Elaboración propia en base a el libro Estudio de trabajo, ingeniería de métodos (García 
Criollo 2005, p. 228) 
+0.15 A1  +0.13 A1  
+0.13 A2   Habilismo +0.12 A2   Excesivo
+0.11 B1 +0.10 B1
+0.08 B2   Excelente +0.08 B2   Excelente
+0.06 C1 +0.05 C1
+0.03 C2   Bueno +0.02 C2   Bueno
-0.00 D    Promedio +0.00 D    Promedio
-0.05 E1 -0.04 E1
-0.10 E2   Regular -0.08 E2   Regular
-0.15 F1 -0.12 F1
-0.22 F2   Deficiente -0.17 F2   Deficiente
+0.06 A    Ideales +0.04 A    Perfecto
+0.04 B    Excelente +0.03 B    Excelente
+0.02 C    Buena +0.01 C    Buena
 0.00 D    Promedio  0.00 D    Promedio
-0.03 E     Regulares -0.02 E     Regulares




OPERACIÓN H E CD CS
Recepción de vale de retiro +0,00 0.02 0.02 0.01
Informar disponibilidad de materiales +0,00 0.02 0.02 0.01
Identificar zonificación de materiales solicitados +0,00 +0,00 0.02 0.01
Dirigirse a la ubicación de materiales solicitados +0,00 0.02 +0,00 +0,00
Recojo de materiales +0,00 +0,00 0.02 0.01
Trasladar materiales a la zona de despacho +0,00 0.02 0.02 0.01
Colocar materiales en plataforma plegable +0,00 0.02 0.02 0.01
Registrar materiales que salen del almacén +0,00 0.02 0.02 0.01
Entregar pedido solicitado +0,00 0.02 0.02 0.01
SISTEMA WESTINGHOUSE
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Cálculo de Suplementos 
También se consideró la cantidad variable del suplemento en base a los 
suplementos constantes y los suplementos variables. Para calcular el total de 
suplementos se tomó como referencia la tabla del Sistema de suplementos por 
descanso como porcentaje de los tiempos normales del libro de García (2005, p. 
228), y se realizó las tablas por cada actividad. 
Tabla 57. Suplemento para recepción de vale de retiro (pos-test) 
Fuente: Elaboración propia en base a el libro Estudio de trabajo, ingeniería de métodos (García 
Criollo 2005, p. 228) 
Tabla 58. Suplemento para informar  disponibilidad de materiales (pos-test) 
Fuente: Elaboración propia en base a el libro Estudio de trabajo, ingeniería de métodos (García 















Suplementos por necesidades personales 
Suplementos variables
Ruido intermitente y fuerte
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Fuente: Elaboración propia en base a el libro Estudio de trabajo, ingeniería de métodos (García 
Criollo 2005, p. 228) 
 










Fuente: Elaboración propia en base a el libro Estudio de trabajo, ingeniería de métodos (García 
Criollo 2005, p. 228) 
 










Fuente: Elaboración propia en base a el libro Estudio de trabajo, ingeniería de métodos (García 








Suplementos por fatiga 
Suplementos variables
Total de suplementos







Ruido intermitente y fuerte
SUPLEMENTOS
Suplementos constantes
Suplementos por fatiga 
Suplementos variables








Suplementos por fatiga 
Suplementos variables
Total de suplementos
Suplemento por trabajar de pie
Uso de fuerza
Ruido intermitente y fuerte
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Tabla 62. Suplemento para trasladar los materiales a la zona de despacho (pos-test) 
Fuente: Elaboración propia en base a el libro Estudio de trabajo, ingeniería de métodos (García 
Criollo 2005, p. 228) 
Tabla 63. Suplemento para colocar materiales en plataforma plegable (pos-test) 
Fuente: Elaboración propia en base a el libro Estudio de trabajo, ingeniería de métodos (García 
Criollo 2005, p. 228) 
Tabla 64. Suplemento para registrar salida de materiales (pos-test) 
Fuente: Elaboración propia en base a el libro Estudio de trabajo, ingeniería de métodos (García 








Suplemento por trabajar de pie
Uso de fuerza
Ruido intermitente y fuerte
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Suplementos constantes











Suplemento por trabajar de pie
Uso de fuerza







Suplementos por fatiga 
Suplementos variables
Total de suplementos
Suplemento por trabajar de pie
Ruido intermitente y fuerte
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Tabla 65. Suplemento para entregar pedido solicitado (pos-test) 
Fuente: Elaboración propia en base a el libro Estudio de trabajo, ingeniería de métodos (García 
Criollo 2005, p. 228) 
Cálculo de Tiempo estándar 






Suplementos por necesidades personales 
Suplementos variables
Total de suplementos
Ruido intermitente y fuerte
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Tabla 66. Calculo del Tiempo Estándar (pos-test) 
Fuente: Elaboración propia 
Se observa que el nuevo tiempo estándar fue un aproximado de 47.91 min, este tiempo se redujo a comparación del anterior 
gracias a la mejora la organización del almacén, esto se logró gracias a la aplicación de la metodología 5s.
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• Cálculo de Horas Hombre Real 
 
Luego de haber calculado el tiempo estándar, se hallaron las Horas hombre real y 
para eso se colocaron las cantidades correspondientes de los pedidos que se 
entregaron cada día y multiplicarlo por el tiempo estándar. Para un mejor 
entendimiento se realizó una tabla adicional para calcular este tiempo, la cual se 
muestra a continuación: 
 
Tabla 67. Calculo de Horas Hombre real (post-test) 
 






HORAS HOMBRE REAL 
(min)
HORAS HOMBRE REAL 
(HH)
N° Pe Ts
21-Set 8 48 384 6.40
22-Set 8 48 384 6.40
23-Set 9 48 432 7.20
24-Set 10 48 480 8.00
25-Set 9 48 432 7.20
28-Set 9 48 432 7.20
29-Set 8 48 384 6.40
30-Set 10 48 480 8.00
1-Oct 9 48 432 7.20
2-Oct 8 48 384 6.40
5-Oct 8 48 384 6.40
6-Oct 9 48 432 7.20
7-Oct 10 48 480 8.00
8-Oct 9 48 432 7.20
9-Oct 8 48 384 6.40
12-Oct 9 48 432 7.20
13-Oct 10 48 480 8.00
14-Oct 9 48 432 7.20
15-Oct 8 48 384 6.40
16-Oct 9 48 432 7.20
19-Oct 8 48 384 6.40
20-Oct 9 48 432 7.20
21-Oct 10 48 480 8.00
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Tabla 67. Cálculo de Horas Hombre Real (pos-test) 
Fuente: Elaboración propia 
Debido a que el tiempo estándar se encontraba en minutos, se calculó primero las 
horas hombre real a minutos y luego se convirtieron a horas que es la verdadera 
expresión que se busca. 
HORAS HOMBRE ESTIMADO 
Ya que se conocían los tiempos útiles de cada día, el único dato que faltaba conocer 
era el tiempo de horas hombre estimado. 
𝐻ℎ𝑒 =  𝑁𝑡 𝑥 𝐽𝑙 
Hhe: Horas hombre estimado (HH) 
Nt: Número de trabajadores (cant) 
Tl: Tiempo laborable (hrs) 
Entonces, siendo coherente con lo mencionado anteriormente el número de 
trabajadores que se encargan de realizar los despachos de los pedidos son 2 
operarios.  
Luego para el cálculo del tiempo laborable, el cual consta de las horas que se 
dispone, el cual esto resulta de restar: tiempo total de jornada laboral, el cual son 8 
horas, restándole el tiempo de refrigerio, el cual es de 1 hora; dando como resultado 
el tiempo laborable de 7 horas.  
22-Oct 9 48 432 7.20
23-Oct 8 48 384 6.40
26-Oct 9 48 432 7.20
27-Oct 8 48 384 6.40
28-Oct 10 48 480 8.00
29-Oct 8 48 384 6.40
30-Oct 9 48 432 7.20
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Con estos datos se pudo realizar el cálculo de las horas hombre estimado, el cual 
se puede comprender mediante la siguiente tabla: 
Tabla 68. Cálculo de Horas hombre estimado (pos-test) 
Fuente: Elaboración propia 
EFICIENCIA 
Así que por último, gracias a que se obtuvieron todos estos datos se colocaron 
estos en el instrumento que está dirigido para poder conocer cuánto es la eficiencia. 
Tabla 69. Situación pos-test sobre la eficiencia 

















ENCARGADO DE RECOLECTAR 
DATOS:
VALOR OBJETIVO: 100%







INSTRUMENTO PARA LA EFICIENCIA
Grupo Aéreo N° 3 de la FAP
FECHA: 2/11/2020








Tabla 69. Situación pos-test sobre la eficiencia 
Fuente: Elaboración propia 
Se observa que la eficiencia del almacén equivalía un 50.48% que incrementó un 
9% comparado al anterior, esto quiere decir que gracias a la mejora se pueden 
























































Luego de haber aplicado la metodología 5s, se necesitaba conocer como 
mejoró la eficacia. Entonces nuevamente se recolectaron los datos que se 
necesitaran los cuales son los pedidos entregados a tiempo en el día y el 
total de pedidos solicitados en el mismo, cabe recalcar que esta información 
fue brindada nuevamente por un operario del área de almacén. Así que para 
poder conocer en qué condiciones se encontraba  la eficacia con la mejora 





 𝑥 100% 
 
Ef: Eficacia (%) 
Pet: Pedidos entregados a tiempo (unid) 
Tps: Total de pedidos solicitados (unid) 
. 
TOTAL DE PEDIDOS SOLICITADOS 
 
𝑇𝑝𝑠 = 𝑃𝑒 + 𝑃𝑛𝑒 
 
Tps: Total de pedidos solicitados (unid) 
Pe: Pedidos entregados (unid) 
Pne: Pedidos no entregados (unid) 
 
En donde el dato del total de pedidos solicitados, lo brindó la empresa. Pero este 
dato también se pudo calcular ya que también se conocían cuáles son los pedidos 
que se entregaron y los pedidos que no se entregaron o se postergaron debido a 
los retrasos o reprocesos. Para entender mejor sobre el total de pedidos solicitados 






Tabla 70. Cálculo del total de pedidos solicitados (pos-test) 
 
 












21-Set 8 1 9
22-Set 8 2 10
23-Set 9 2 11
24-Set 10 1 11
25-Set 9 2 11
28-Set 9 1 10
29-Set 8 1 9
30-Set 10 1 11
1-Oct 9 1 10
2-Oct 8 2 10
5-Oct 8 3 11
6-Oct 9 1 10
7-Oct 10 1 11
8-Oct 9 1 10
9-Oct 8 2 10
12-Oct 9 2 11
13-Oct 10 0 10
14-Oct 9 1 10
15-Oct 8 2 10
16-Oct 9 2 11
19-Oct 8 2 10
20-Oct 9 0 9
21-Oct 10 1 11
22-Oct 9 1 10
113 
Tabla 70. Cálculo del total de pedidos solicitados (pos-test) 
Fuente: Elaboración propia 
Se puede observar que en la tabla del total de pedidos solicitados en el día, que 
gracias a la mejora la máxima cantidad que el almacén acepta programar y aceptar 
eran de 11 pedidos.  
• Cálculo de Capacidad instalada
Y esta cantidad se pudo contrastar, hallando cuánto era la cantidad de pedidos 
programados por día, los cuales en este caso eran el total de pedidos solicitados y 
así comprender cuanto es el nuevo límite pedidos que se pueden programar al día. 
Para calcular la cantidad de pedidos programados por día, se debe conocer primero 
capacidad en unidades instalada o teórica, la cual se calculó a continuación: 
Tabla 71. Cálculo de la capacidad instalada (pos-test) 
Fuente: Elaboración propia 
26-Ago 7 3 10
27-Ago 6 3 9
28-Ago 7 1 8
31-Ago 7 2 9
1-Set 6 3 9
2-Set 7 3 10
3-Set 6 2 8









UNIDADES INSTALADA O 
TEÓRICA
2 480 47.91 20.04
CÁLCULO DE LA CAPACIDAD INSTALADA
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En la tabla se observa que la capacidad en unidades instalada o teórica era de 
20.04 pedidos por el tiempo total de la jornada que era 480 min (8hrs). Sin embargo, 
en este tiempo laborable se consideró los tiempos muertos, para hallar el factor de 
valoración y de consiguiente se pudo calcular la cantidad de pedidos programados 
al día. 
 
• Cálculo de Factor de valoración 
 
Para ello se muestra la siguiente tabla, en la cual se presentan los tiempos perdidos, 
que existen en la jornada laboral, los cuales pueden ser por distintos motivos como 
el ausentismo y tardanzas, reprocesos, ocio y refrigerios: 
 
Tabla 72. Tiempos perdidos en la jornada laboral (pos-test) 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Conociendo cuanto equivalían estos tiempos perdidos; se observa que gracias a la 
mejora los tiempos muertos se han reducido, sin embargo aún existen tiempos ocio 
los cuales se utilizaron para llevar acabo otras actividades que son para mantener 
la mejora, como se menciona en el punto 2.5.7. 
 
Continuando se pudo calcular el factor de valoración con estos tiempos perdidos, 











- 960TIEMPOS TOTAL DE JORNADA
TIEMPOS PERDIDOS
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Tabla 73. Cálculo del Factor de valoración (pos-test) 
Fuente: Elaboración propia 
Luego de obtener el factor de valoración, se calculó la cantidad de pedidos 
programados al día y así comprender cuanto es el nuevo límite pedidos que se 
pueden programar al día. A continuación se muestra el cálculo en la siguiente tabla: 
Tabla 74. Cantidad de pedidos programados por día (pos-test) 
Fuente: Elaboración propia 
En esta tabla se observa que efectivamente la cantidad de pedidos programados al 
día pueden ser de un máximo de aproximadamente 12 pedidos al día. 
Entonces, se pudo conocer la variación de la capacidad instalada teórica con la 
capacidad instalada disponible, para ello se muestra la siguiente tabla y gráfico para 



















CANTIDAD DE DESPACHOS PROGRAMADOS POR DIA




Tabla 75. Variación de capacidades (pos-test) 
Fuente: Elaboración propia 
Figura 34. Variación de capacidades (pos-test) 
Fuente: Elaboración propia 
EFICACIA 
Así que por último, gracias a que se obtuvieron todos estos datos se colocaron 














CAPACIDAD  TEÓRICA CAPACIDAD  DISPONIBLE
VARIACIÓN DE CAPACIDADES
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Tabla 76. Situación pos-test sobre la eficacia 
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Av. Faucett s/n Base Aérea del Callao
VALOR OBJETIVO: 100%ENCARGADO DE RECOLECTAR 
DATOS:
PEDIDOS ENTREGADOS A 
TIEMPO (unidades)









Tabla 76. Situación pos-test sobre la eficacia 
Fuente: Elaboración propia 
 
Se observa que la eficacia del almacén equivalía un 65.37%, esto quiere decir que 
se aprecia un incremento de 22.16%, gracias a la mejora hubieron más 




Luego de haber obtenido la eficiencia y la eficacia, se pudo conocer cuánto era la 
productividad del almacén del Grupo Aéreo N°3 de la FAP después de haber 
realizado la mejora, para ello se va a utilizar la siguiente fórmula: 
 
𝑃 =  𝐸 𝑥 𝐸𝑓 
 
P: Productividad (%) 
E: Eficiencia (%) 
Ef: Eficacia (%) 
 
Tabla 77. Situación pos-test de la Productividad 
 




























EFICIENCIA (%) EFICACIA (%) PRODUCTIVIDAD (%)
45.71% 55.56% 25.40%
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Tabla 77. Situación pos-test de la Productividad 
Fuente: Elaboración propia 
Se observa que la productividad del almacén en función de los porcentajes de la 
eficiencia por la eficacia equivalían un 33.08%, esto quiere decir que se estuvo 

























































3.5.7. Análisis comparativo 
Finalmente, se evaluó la mejora con el % de la eficiencia, eficacia y productividad, 
para ello se realizará un tabla que se presenta a continuación para poder analizar 
la variación de cada una de estas. 
Tabla 78. Comparación de productividad (pre-test y pos-test) 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla se puede observar que tanto la eficiencia, la eficacia y la productividad 
en el almacén del Grupo Aéreo N°3 de la FAP, han incrementado de manera 
significativa gracias a la aplicación de la metodología 5s. Esto quiere decir que la 
entidad se estuvo desarrollando de mejor manera en sus actividades con respecto 
al despacho de pedidos, considerando que esta herramienta es muy económica y 
no se necesita a nadie especializado en ella para llevarla a cabo. 
Figura 35. Comparación de productividad (pre-test y pos-test) 
Fuente: Elaboración propia 
EVALUACIÓN EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
PRE-TEST 41.79% 43.21% 18.06%
POS-TEST 50.48% 65.37% 33.00%












EFICIENCIA x EFICACIA = PRODUCTIVIDAD
PRE-TEST POS-TEST % MEJORA
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En la figura se puede apreciar de mejor manera como es que se ha mejorado cada 
dimensión; en primer lugar, se tiene la eficiencia que al comienzo tenía un promedio 
de 41.79% y luego de la aplicación de la herramienta se obtuvo un 50.48%, esto 
representa una variación de 20.79% siendo este favorable con respecto a la entrega 
de pedidos realizados. Por otro lado se observa que la eficacia tenía un promedio 
de 43.21% y después de llevar a cabo la mejora tuvo una variación de 51.27%, 
equivaliendo ahora la eficacia en un 65.37%, siendo este un aumento de gran 
magnitud y se evidencia con que los pedidos ahora se entregan a tiempo. Y por 
último, se observa que la productividad antes representaba un 18.06% y luego de 
la aplicación de la metodología 5s varió en un 82.73%, así obteniendo como 
promedio final un 33%. 
COMPARACIÓN DE TIEMPO 
También, ya que se realizó un estudio de tiempos, se podrá comparar en cuanto 
redujo el tiempo de despacho gracias a la mejora. 
Tabla 79. Comparación de tiempos (pre-test y pos-test) 
Fuente: Elaboración propia 
Se observa en la tabla 79 que el tiempo estándar se ha reducido a comparación del 
anterior caso, en misma tabla se aprecia que la diferencia es de 6 min 
aproximadamente, siendo estos minutos los que se pueden ahorrar por cada 
despacho realizado. Entonces se puede decir que al haber realizado la mejora en 
el almacén, ayudó de manera significativa a reducir el tiempo, haciendo que sea 









Sabiendo que son 6 min ahorrados por cada despacho realizado, y teniendo en 
cuenta que el promedio de los despachos al día son de 12 pedidos. Se puede 
calcular el tiempo ahorrado total por día y a la vez calcular cuánto fue en el mes 
que consta de 22 días laborables. Para una mejor explicación, se puede visualizar 
la siguiente tabla: 
Tabla 80. Tiempo reducido total al mes 
Fuente: Elaboración propia 
Se observa que el tiempo ahorrado por día es de 72.96 min <> 1.22 hrs, en donde 
este tiempo se puede aprovechar para realizar un despacho más y a su vez realizar 
una inspección al terminar el día de trabajo. Además se puede decir que al mes se 
tiene un total de 1605.12 min que es igual a 26.75 hrs.  
▪ Etapa 3 – Establecimiento del plan de mejora
Además del plan de incentivo para motivar al personal, también se siguieron 
realizando capacitaciones con nuevas ideas y estrategias para seguir manteniendo 
la mejora en base a las 5s. Como también se propuso para mantener dicha mejora 
que se realicen inspecciones 2 días a la semana, los cuales para realizar las 
inspecciones se estaba utilizando una parte del tiempo ocio de cada trabajador el 
cual eran de 1hr, y ya que eran 2 trabajadores el total del tiempo daba de 2hrs. 
(tabla 72) 
3.5.8. Análisis económico financiero proyectado 
Por otro lado, para esta mejora se realizó una inversión tanto por parte de la 
empresa como de los autores. Para comenzar con el financiamiento se dio a 
conocer las condiciones de trabajo de los operarios de almacén, la cual se mostrará 
en la siguiente tabla: 
12 unid.
72.96 min   <> 1.22 hrs
1605.12 min   <> 26.75 hrs
Despachos máximos solicitados x dia
Tiempo ahorrado total x dia
Tiempo promedio de despacho x mes (22días)
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Tabla 81. Condición del trabajador 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla se observa que el sueldo básico del operario en este caso es de S/. 
2000.00, siendo este dato de ayuda para realizar el cálculo del costo por hora del 
trabajador, el cual dio como resultado de S/. 18.79. 
A) Cálculo de la mejora
A continuación se mostrará la tabla de inversión: 
Tabla 82. Costeo de la mejora 





Remuneración básica 2000 Remuneración mínima vital
Asignación familiar 200
Corresponde el 10% de la remuneración fijada en el contrato 
caso cuente con uno o más hijos.
Total mensual 2200
Remuneraciones 24200
Corresponde la cantidad de meses multiplicado por el total 
mensual
Vacaciones 2200
Corresponde un sueldo por año, se considera el equivalente 
a 8 meses.
Gratificaciones* 4400
Corresponde la gratificación de navidad y fiestas patrias de 
manera proporcional cuando no se llega al periodo anual.
CTS* 2906
Corresponde los periodos de abril y de mayo a octubre, por 
ser los periodos contables de CTS
Essalud* 2376 Corresponde el 9% de 8 remuneraciones
Costo total de un trabajador 36082
* De acuerdo a la Ley  29351
Tiempo disponible al año 48 semanas
Tiempo disponible por semana 40 h
Costo anual de un trabajador 36082 Soles/año






S/. UNID. S/. TOTAL
Operarios de almacén 2 18 18.79S/   676.44S/    
Pósteres 2 - 5.00S/    10.00S/    
Folletos 8 - 2.00S/    16.00S/    
Capacitaciones 8 0.5 18.79S/   75.16S/    
777.60S/    TOTAL
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En la tabla anterior se observa un total de inversión de S/. 777.60, para la 
realización de la mejora donde se consideró tanto mano de obra que son los 
trabajadores del mismo almacén de la entidad, también se está considerando las 
horas que se capacitará a todo el personal del área y por últimos unos pósteres que 
los autores diseñaron para que se pueda colocar dentro del almacén como refuerzo 
para los operarios. 
Costeo de la investigación 
Para realizar la investigación también se debe considerar el costo de la educación 
de los autores y costo del tiempo dedicado a esta tesis. 
Tabla 83. Costeo del investigador 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla se observa que el costo de la investigación es de S/. 1048.55, ya que el 
periodo académico PI y DPI se desarrollaron en 10 meses y el costo unitario al mes 
es de S/. 290, este monto está basado en las pensiones de los autores. 
Cantidad
Creditos totales (und) 44
Horas por crédito (hr) 44
TOTAL (hr) 1936
Pago mensual de los autores 
(S/.)
290
Periodo académico (meses) 10
TOTAL (hr) 2900
Horas de dedicación PI y DPI 
(hr)
1936
Pago por educación PI y DPI 
(S/.)
2900
TOTAL  S/  1.50 
Horas reales dedicadas a la 
investigación PI y DPI (hr)
700
Costo por horas (S/.)  S/  1.50 
TOTAL  S/  1,048.55 
Horas de dedicación PI y DPI
Costo/hora PI y DPI
Costo de los investigadores
Pago por educación PI y DPI
Concepto
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B) Calculo del beneficio debido a la mejora
Luego de conocer la inversión, también se debe calcular los ingresos mensuales 
para así formar el flujo de efectivo final, en donde este se ha proyectado durante 1 
año. En primer lugar, el ingreso mensual está basado en las horas ahorradas 
calculadas anteriormente (tabla 80) y el pago por hora al trabajador (tabla 81).  
Tabla 84. Ingreso Mensual 
Fuente: Elaboración propia 
La tabla anterior se puede constatar haciendo un cálculo del beneficio debido a la 
mejora con el pre-test y pos-test. Para el pre-test se está considerando el tiempo 
estándar que demoraba un operario en realizar un despacho (tabla 79), el pago por 
hora del operario (tabla 81) y el promedio de pedidos al día (tabla 80). Y para el 
pos-test se considera el tiempo estándar mejorado al realizar un despacho (tabla 
79), el pago por hora del operario (tabla 81) y el promedio de pedidos al día (tabla 
80). 
Tabla 85. Cálculo del beneficio debido a la mejora propuesta 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla se aprecia que el beneficio será de S/. 502.67 Además se debe 
considerar que en el primer mes, el cual fue Octubre, se está considerando un 





26.75 = 502.67S/    
Ingreso Mensual
Pago por hora de 
trabajador (S/.)
18.79 x
Mes 1 Mes 2 … Mes 12
Pretest  S/  4,463.68  S/  4,463.68 …  S/  4,463.68 
Postest  S/  3,961.01  S/  3,961.01 …  S/  3,961.01 
Beneficio  S/      502.67  S/      502.67 …  S/      502.67 
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C) Cálculo del costo del sostenimiento de la mejora
Se ha propuesto para mantener dicha mejora que se realicen inspecciones 2 días 
a la semana, los cuales para realizar las inspecciones se estaba utilizando una 
parte del tiempo ocio de cada trabajador el cual eran de 1hr, y ya que eran 2 
trabajadores el total del tiempo daba de 2hrs. Así como también se está 
considerando realizar el plan de incentivo con el apoyo de los trabajadores. Para 
mayor entendimiento se presenta la siguiente tabla: 
Tabla 86. Costo para mantener la mejora 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla se observa que el costo para mantener la mejora es de un monto de S/. 
227.9, siendo esta cifra un costo muy accesible para el área de la entidad.   
D) Cálculo del flujo de efectivo e indicadores financieros
Con todos  los datos anteriormente calculados, se podrá realizar el flujo de efectivo. 
En primer lugar se seleccionó 10 tasas mensuales de distintos bancos de Perú para 
utilizar una tasa promedio de acuerdo al mercado, la cual se hallara a continuación: 
= 227.90
Costo para mantener la 
mejora TOTAL
5 x 8 = 40.00
Plan de incentivo
Valor de vívere 
(S/.)
Trabajadores (cant)
Pago por hora de 
trabajador (S/.)




Tabla 87. Tasa de interés mensual 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla se muestra las tasas de los distintos bancos anuales y mensuales, el 
cual el promedio de ellos, dio un resultado de 0.16% TEM. Esta tasa se utilizará en 







BANCO GNB 2.75% 0.23%
BANCO FALABELLA 3.00% 0.25%
BANCO PICHINCHA 3.00% 0.25%
BANCO AZTECA 3.90% 0.32%
BANCO RIPLEY 3.50% 0.29%
PROMEDIO 1.90% 0.16%
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Tabla 88. Flujo de efectivo proyectado de 2020 - 2021 
Fuente: Elaboración propia 
Concepto Mes 0 Octubre Noviembre Diciembre Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio
Ingreso potencial
Beneficio 502.67S/   502.67S/   502.67S/   502.67S/   502.67S/   502.67S/   502.67S/   502.67S/   502.67S/   
Dinero recuperado por 
materiales reciclados
200.00S/   
Total ingresos potencial 702.67S/   502.67S/   502.67S/   502.67S/   502.67S/   502.67S/   502.67S/   502.67S/   502.67S/   
Egresos
Inversión en la mejora 777.60S/   
Costos por el investigador 1,048.55S/  
Costo por el sostenimiento 
de la mejora 
227.90S/   227.90S/   227.90S/   227.90S/   227.90S/   227.90S/   227.90S/   227.90S/   227.90S/   
Total egresos 1,826.15S/  227.90S/   227.90S/   227.90S/   227.90S/   227.90S/   227.90S/   227.90S/   227.90S/   227.90S/   
Total flujo de efectivo 1,826.15-S/  474.77S/   274.77S/   274.77S/   274.77S/   274.77S/   274.77S/   274.77S/   274.77S/   274.77S/   
Total flujo de efectivo neto 1,826.15-S/  1,351.38-S/  1,076.61-S/  801.84-S/   527.07-S/   252.30-S/   22.47S/   297.24S/   572.01S/   846.78S/   




Tabla 88. Flujo de efectivo proyectado de 2020 - 2021 
Fuente: Elaboración propia 
Se realizó el flujo de caja pronosticado en 1 año y medio, en donde se observa que en el mes de Mayo del 2021 se comienza a 
generar ingresos para la entidad. Para halla el Valor actual Neto (VAN) y se obtuvo como resultado para el VAN la cifra de 
S/.3246.41 y el TIR dio como resultado un 15%, esto quiere decir que la inversión de la mejora es factible. Y por otro lado, el b/c 
dio 1.78, esto quiere decir que la entidad obtuvo una ganancia de 0.78.
Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre Enero Febrero Marzo
502.67S/   502.67S/   502.67S/   502.67S/   502.67S/   502.67S/   502.67S/   502.67S/   502.67S/   
502.67S/   502.67S/   502.67S/   502.67S/   502.67S/   502.67S/   502.67S/   502.67S/   502.67S/   
227.90S/   227.90S/   227.90S/   227.90S/   227.90S/   227.90S/   227.90S/   227.90S/   227.90S/   
227.90S/   227.90S/   227.90S/   227.90S/   227.90S/   227.90S/   227.90S/   227.90S/   227.90S/   
274.77S/   274.77S/   274.77S/   274.77S/   274.77S/   274.77S/   274.77S/   274.77S/   274.77S/   
1,121.55S/  1,396.32S/  1,671.09S/  1,945.86S/  2,220.63S/  2,495.40S/  2,770.17S/  3,044.94S/  3,319.71S/  
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3.6. Método de análisis de datos 
En esta investigación el método que se utilizó es el estadístico descriptivo, con el 
propósito de describir el estado de la variable. Según Hernández (2012, p. 12), el 
estadístico descriptivo posibilita detallar la realidad analizada, describiendo de 
manera adecuada el comportamiento de la variable. 
También se utilizó el estadístico inferencial, para poder probar las hipótesis 
planteadas. Según Hernández, Fernández y Baptista (2014, p. 299), el estadístico 
inferencial no simplemente describir la variable sino también realizar pruebas en las 
hipótesis y la estimación de parámetros. 
3.7. Aspectos éticos 
La indagación de la investigación es oficial. Dentro de este trabajo se respeta la 
cualidad única y pensamientos de las referencias que se emplearon y solo se facilita 
información concurrente para asuntos normativos académicos. Por ello, se solicitó 
un permiso y consentimiento por parte de la entidad pública, para que nos brindaran 





4.1. Análisis Descriptivo 
 
Se realizó un análisis comparativo, donde mediante las tablas y gráficos 
estadísticos se explica la situación de antes y el después de la aplicación de la 
metodología 5s, esto se realizó con la ayuda del programa SPSS. 
 
4.1.1. Análisis descriptivo de la productividad 
 
En la siguiente tabla se presenta el resumen de procesamiento de casos de la 
variable dependiente productividad, la cual muestra la información del pre-test y 
pos-test de la aplicación de la metodología 5s, medida en los 30 días. 
 
Tabla 89. Resumen de procesamiento de casos de la productividad 
Resumen de procesamiento de casos 
 
Casos 
Válido Perdidos Total 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 
PRODUCTIVIDAD 
ANTES 
30 100,0% 0 0,0% 30 100,0% 
PRODUCTIVIDAD 
DESPUÉS 
30 100,0% 0 0,0% 30 100,0% 
 
Fuente: Elaboración propia con SPSS 
 
En la tabla 89 se observa que los datos fueron iguales para el pre-test y pos-test, 
que era una cifra de 30 para el análisis de la productividad y el porcentaje de datos 
era de 100%. 
 






Tabla 90. Análisis descriptivo de la productividad 
Descriptivos 
Estadístico Desv. Error 
PRODUCTIVIDAD 
ANTES 
Media ,1803 ,00496 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior ,1701 
Límite superior ,1904 
Media recortada al 5% ,1807 
Mediana ,1800 
Varianza ,001 




Rango intercuartil ,04 
Asimetría -,081 ,427 
Curtosis -,650 ,833 
PRODUCTIVIDAD 
DESPUÉS 
Media ,3308 ,00850 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior ,3134 
Límite superior ,3482 
Media recortada al 5% ,3305 
Mediana ,3273 
Varianza ,002 




Rango intercuartil ,06 
Asimetría ,166 ,427 
Curtosis -,538 ,833 
Fuente: Elaboración propia con SPSS 
En la tabla 90 se muestra que la media de la productividad antes era 0.1803 y la 
mediana era de 0.18 y después la media fue de 0.33.08 y la mediana fue de 0.3273, 
esto quiere decir que con la aplicación de la herramienta se mejoró la productividad. 
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A continuación se muestran los histogramas con las curvas de la productividad de 
antes y después, para validar los valores de la tabla del análisis descriptivo: 
 
Figura 36. Histograma de productividad antes 
 
Fuente: Elaboración propia con SPSS 
 
En el histograma, se muestra que en la productividad de antes tenía una 
distribución normal debido a que la mayoría de los datos se encontraban dentro de 
la curva, asimismo, existía una pequeña simetría sesgada a la izquierda, por el cual 
quiere decir que no se estaba teniendo un buen control, también cuenta con una 









Figura 37. Histograma de productividad después 
Fuente: Elaboración propia con SPSS 
Por otro lado, en el histograma de la productividad después tenía una distribución 
normal debido que la mayoría de los datos se encontraban dentro de la curva, 
asimismo, existía una pequeña simetría sesgada a la derecha, por el cual quiere 
decir que se estaba teniendo un buen control, también cuenta con una asimetría de 
0.166, una curtosis de -0.538. 
4.1.2. Análisis descriptivo de la eficiencia 
En la siguiente tabla se presenta el resumen de procesamiento de casos de la 
eficiencia que es una dimensión de la variable dependiente productividad, la cual 
muestra la información del pre-test y pos-test de la aplicación de la metodología 5s, 
medida en los 30 días. 
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Tabla 91. Resumen de procesamiento de casos de la eficiencia 
Resumen de procesamiento de casos 
Casos 
Válido Perdidos Total 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 
EFICIENCIA ANTES 30 100,0% 0 0,0% 30 100,0% 
EFICIENCIA DESPUÉS 30 100,0% 0 0,0% 30 100,0% 
Fuente: Elaboración propia con SPSS 
En la tabla 91 se observa que los datos fueron iguales para el pre-test y pos-test, 
que era una cifra de 30 para el análisis de la productividad y el porcentaje de datos 
era de 100%. 
Adicionalmente, se muestra en la siguiente tabla el análisis descriptivo de la 
eficiencia: 
Tabla 92. Análisis descriptivo de la eficiencia 
Descriptivos 
Estadístico Desv. Error 
EFICIENCIA ANTES Media ,4179 ,00672 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior ,4041 
Límite superior ,4316 
Media recortada al 5% ,4202 
Mediana ,4500 
Varianza ,001 




Rango intercuartil ,06 
Asimetría -,591 ,427 
Curtosis -,620 ,833 
EFICIENCIA DESPUÉS Media ,5048 ,00779 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior ,4888 
Límite superior ,5207 
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Media recortada al 5% ,5037 
Mediana ,5143 
Varianza ,002 




Rango intercuartil ,06 
Asimetría ,286 ,427 
Curtosis -1,095 ,833 
Fuente: Elaboración propia con SPSS 
En la tabla 92 se muestra que la media de la eficiencia antes era 0.4179 y la 
mediana era de 0.45 y después la media fue de 0.5048 y la mediana fue de 0.5143, 
esto quiere decir que con la aplicación de la herramienta se mejoró la eficiencia.  
A continuación se muestran los histogramas con las curvas de la eficiencia de antes 
y después, para validar los valores de la tabla del análisis descriptivo: 
Figura 38. Histograma de eficiencia antes 
Fuente: Elaboración propia con SPSS 
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En el histograma, de la eficiencia de antes se observa que la mayoría de datos se 
encontraban hacia el lado izquierdo lo cual quiere decir que no se estaban 
cumpliendo los pedidos entregados, también se aprecia que está sesgada a la 
izquierda, por último se tiene una asimetría -0.591 de y una curtosis de -0.620. 
 
Figura 39. Histograma de eficiencia después 
Fuente: Elaboración propia con SPSS 
 
Por otro lado, en el histograma de la eficiencia mejorada se observa que la mayoría 
de datos se encontraban dentro de la curva normal lo cual quiere decir que se está 
cumpliendo los pedidos entregados, también se aprecia que está ligeramente 
sesgada a la derecha, por último se tiene una asimetría 0.286 de y una curtosis de 
-1.095. 
 
4.1.3. Análisis descriptivo de la eficacia 
 
En la siguiente tabla se presenta el resumen de procesamiento de casos de la 
eficacia que es una dimensión de la variable dependiente productividad, la cual 
mostrará la información del pre-test y pos-test de la aplicación de la metodología 
5s, medida en los 30 días. 
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Tabla 93. Resumen de procesamiento de casos de la eficacia 
Resumen de procesamiento de casos 
Casos 
Válido Perdidos Total 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 
EFICACIA ANTES 30 100,0% 0 0,0% 30 100,0% 
EFICACIA DESPUÉS 30 100,0% 0 0,0% 30 100,0% 
Fuente: Elaboración propia con SPSS 
En la tabla 93 se observa que son los datos fueron iguales para el pre-test y pos-
test, que era una cifra de 30 para el análisis de la eficacia y el porcentaje de datos 
era de 100%. 
Adicionalmente, se muestra en la siguiente tabla el análisis descriptivo de la 
eficacia: 
Tabla 94. Análisis descriptivo de la eficacia 
Descriptivos 
Estadístico Desv. Error 
EFICACIA ANTES Media ,4321 ,01089 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior ,4098 
Límite superior ,4544 
Media recortada al 5% ,4308 
Mediana ,4222 
Varianza ,004 




Rango intercuartil ,11 
Asimetría ,439 ,427 
Curtosis -,514 ,833 
EFICACIA DESPUÉS Media ,6537 ,01017 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior ,6329 
Límite superior ,6745 
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Media recortada al 5% ,6556  
Mediana ,6667  
Varianza ,003  
Desv. Desviación ,05572  
Mínimo ,55  
Máximo ,73  
Rango ,18  
Rango intercuartil ,10  
Asimetría -,477 ,427 
Curtosis -,912 ,833 
 
Fuente: Elaboración propia con SPSS 
 
En la tabla 94 se muestra que la media de la eficacia antes era 0.4321 y la mediana 
era de 0.4222 y después la media fue de 0.6537 y la mediana fue de 0.6667, esto 
quiere decir que con la aplicación de la herramienta se pudo mejorar la eficacia.  
 
A continuación se muestran los histogramas con las curvas de la eficacia de antes 
y después, para validar los valores de la tabla del análisis descriptivo: 
 
Figura 40. Histograma de eficacia antes 
Fuente: Elaboración propia con SPSS 
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En el histograma, de la eficacia de antes se observa que esta segada a la izquierda 
lo cual quiere decir que no se estaba aprovechando al máximo a los trabajadores y 
por ese motivo existen tiempos muertos, también se visualiza que la mayoría de los 
datos se encuentran a la izquierda, asimismo tiene una asimetría 0.439 y una 
curtosis de -0.514.  
Figura 41. Histograma de eficacia después 
Fuente: Elaboración propia con SPSS 
Por otro lado, en el histograma de la eficacia mejorada se observa que esta segada 
a la derecha lo cual quiere decir que se está aprovechando la mano de obra y 
cumpliendo con los pedidos entregados ya que la mayoría de datos se encuentran 
a la derecha, asimismo tiene una asimetría -0.477 y una curtosis -0.912. 
4.2. Análisis inferencial 
4.2.1. Análisis de la hipótesis general 
Ha: La aplicación de una metodología 5s mejora la productividad en el 
almacén del Grupo Aéreo Nº 3 de la FAP, Callao 2020. 
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A fin de poder contrastar la hipótesis general, fue necesario primero determinar si 
los datos que corresponden a las serie de la productividad antes y después tenían 
un comportamiento paramétrico, para tal fin y en vista que las series de ambos 
datos son en cantidad 30, se procedió a realizar el análisis de normalidad mediante 
el estadígrafo de Shapiro Wilk. 
 
Regla de decisión:  
 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico. 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico. 
 
Tabla 95. Prueba de normalidad de la productividad 
Pruebas de normalidad 
 
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
PRODUCTIVIDAD 
ANTES 
,964 30 ,388 
PRODUCTIVIDAD 
DESPUÉS 
,951 30 ,184 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
  
Fuente: Elaboración propia con SPSS 
 
De la tabla 95, se puede verificar que la significancia de las productividades, antes 
y después tenían valores mayores a 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la regla 
de decisión, queda demostrado que tenían comportamientos paramétricos. Dado 
que lo que se quería saber era si la productividad mejoró, se procedió a realizar la 
prueba T-student, para la contrastación de la hipótesis. 
 
Contrastación de la hipótesis general 
 
Ho: La aplicación de una metodología 5s no mejora la productividad en el 
almacén del Grupo Aéreo Nº 3 de la FAP, Callao 2020. 
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Ha: La aplicación de una metodología 5s mejora la productividad en el 
almacén del Grupo Aéreo Nº 3 de la FAP, Callao 2020. 
Regla de decisión: 
Ho: µPa ≥ µPd 
Ha: µPa < µPd
Donde: 
Pa: Productividad antes 
Pd: Productividad después 
Tabla 96.Comparación de media de productividad antes y después 
Estadísticos descriptivos 





30 ,13 ,23 ,1803 ,02718 
PRODUCTIVIDAD 
DESPUÉS 
30 ,25 ,42 ,3308 ,04658 
N válido (por lista) 30 
Fuente: Elaboración propia con SPSS 
De la tabla 96, ha quedado demostrado que la media de la productividad antes 
(0.1803) era menor que la media de la productividad después (0.3308), por 
consiguiente no se cumplió Ho: µPa ≥ µPd, en tal razón se rechazó la hipótesis nula 
de que la aplicación de una metodología 5s no mejora la productividad, y se aceptó 
la hipótesis alterna de investigación, por la cual queda demostrado que la aplicación 
de una metodología 5s mejora la productividad en el almacén del Grupo Aéreo Nº 
3 de la FAP, Callao 2020. 
A fin de confirmar que el análisis era el correcto, se procedió a realizar el análisis 
mediante el pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de 
T-Student a ambas productividades.
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Regla de decisión:  
 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
 
Tabla 97. Estadística de prueba para productividad 
Prueba de muestras emparejadas 
 t gl 
Sig. 
(bilateral) 
Par 1 PRODUCTIVIDAD ANTES - 
PRODUCTIVIDAD DESPUES 
-17,968 29 ,000 
 
Fuente: Elaboración propia con SPSS 
 
De la tabla 97, se puede verificar que la significancia de la prueba de T-Student, 
aplicada a la productividad antes y después era de 0.000, por consiguiente y de 
acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la 
aplicación de una metodología 5s mejora la productividad en el almacén del Grupo 
Aéreo Nº 3 de la FAP, Callao 2020. 
 
4.2.2. Análisis de la primera hipótesis específica 
 
Ha: La aplicación de una metodología 5s mejora la eficiencia en el almacén 
del Grupo Aéreo Nº 3 de la FAP, Callao 2020. 
 
A fin de poder contrastar la primera hipótesis específica, era necesario primero 
determinar si los datos que corresponden a las serie de la eficiencia antes y 
después tenían un comportamiento paramétrico, para tal fin y en vista que las series 
de ambos datos son en cantidad 30, se procedió al análisis de normalidad mediante 





Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico. 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico. 
Tabla 98. Prueba de normalidad de la eficiencia 
Pruebas de normalidad 
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
EFICIENCIA ANTES ,710 30 ,000 
EFICIENCIA DESPUÉS ,802 30 ,000 
a. Corrección de significación de Lilliefors
Fuente: Elaboración propia con SPSS 
De la tabla 98, se pudo verificar que la significancia de las eficiencias, antes y 
después, tenían valores menores a 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la regla 
de decisión, queda demostrado que tenían comportamientos no paramétricos. 
Dado que lo que se quería saber era si la eficiencia había mejorado, se procedió a 
realizar el análisis con el estadígrafo de Wilcoxon para la contrastación de la 
hipótesis. 
Contrastación de la primera hipótesis específica 
Ho: La aplicación de una metodología 5s no mejora la eficiencia en el 
almacén del Grupo Aéreo Nº 3 de la FAP, Callao 2020. 
Ha: La aplicación de una metodología 5s mejora la eficiencia en el almacén 
del Grupo Aéreo Nº 3 de la FAP, Callao 2020. 
Regla de decisión: 
Ho: µEa ≥ µEd 
Ha: µEa < µEd
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Donde: 
Ea: Eficiencia antes 
Ed: Eficiencia después 
Tabla 99.Comparación de media de eficiencia antes y después 
Estadísticos descriptivos 
N Mínimo Máximo Media 
Desv. 
Desviación 
EFICIENCIA ANTES 30 ,32 ,45 ,4179 ,03679 
EFICIENCIA 
DESPUÉS 
30 ,46 ,57 ,5048 ,04267 
N válido (por lista) 30 
Fuente: Elaboración propia con SPSS 
De la tabla 99, ha quedado demostrado que la media de la eficiencia antes (0.4179) 
era menor que la media de la eficiencia después (0.5048), por consiguiente no se 
cumplía Ho: µPa ≥ µPd, en tal razón se rechazó la hipótesis nula de que la aplicación 
de una metodología 5s no mejora la eficiencia, y se aceptó la hipótesis alterna de 
investigación, por la cual quedo demostrado que la aplicación de una metodología 
5s mejora la eficiencia en el almacén del Grupo Aéreo Nº 3 de la FAP, Callao 2020. 
A fin de confirmar que el análisis era el correcto, se realizó el análisis mediante el 
pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de Wilcoxon a 
ambas eficiencias.  
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
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Tabla 100. Estadística de prueba para eficiencia 







Sig. asintótica(bilateral) ,000 
a. Prueba de rangos con signo de 
Wilcoxon 
b. Se basa en rangos negativos. 
 
Fuente: Elaboración propia con SPSS 
 
De la tabla 100, se pudo verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, 
aplicada a la eficiencia antes y después era de 0.000, por consiguiente y de acuerdo 
a la regla de decisión se rechazó la hipótesis nula y se aceptó que la aplicación de 
una metodología 5s mejora la eficiencia en el almacén del Grupo Aéreo Nº 3 de la 
FAP, Callao 2020. 
 
4.2.3. Análisis de la segunda hipótesis específica 
 
Ha: La aplicación de una metodología 5s mejora la eficacia en el almacén del 
Grupo Aéreo Nº 3 de la FAP, Callao 2020. 
 
A fin de poder contrastar la segunda hipótesis específica, era necesario primero 
determinar si los datos que corresponden a las serie de la eficacia antes y después 
tenían un comportamiento paramétrico, para tal fin y en vista que las series de 
ambos datos eran en cantidad 30, se procedió al análisis de normalidad mediante 
el estadígrafo de Shapiro Wilk. 
 
Regla de decisión:  
 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico. 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico. 
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Tabla 101. Prueba de normalidad de la eficacia 
Pruebas de normalidad 
 
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
EFICACIA ANTES ,925 30 ,037 
EFICACIA DESPUÉS ,895 30 ,007 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
 
Fuente: Elaboración propia con SPSS 
 
De la tabla 101, se pudo verificar que la significancia de las eficacias, antes y 
después, tenían valores menores a 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la regla 
de decisión, queda demostrado que tenían comportamientos no paramétricos. 
Dado que lo que se quería saber era si la eficacia había mejorado, se procedió a 
realizar el análisis con el estadígrafo de Wilcoxon para la contrastación de la 
hipótesis. 
 
Contrastación de la segunda hipótesis específica 
 
Ho: La aplicación de una metodología 5s no mejora la eficacia en el almacén 
del Grupo Aéreo Nº 3 de la FAP, Callao 2020. 
 
Ha: La aplicación de una metodología 5s mejora la eficacia en el almacén del 
Grupo Aéreo Nº 3 de la FAP, Callao 2020. 
 
Regla de decisión:  
 
Ho: µEfa ≥ µEfd 
Ha: µEfa < µEfd 
Donde: 
 
Efa: Eficacia antes 
Efd: Eficacia después 
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Tabla 102.Comparación de media de eficacia antes y después 
Estadísticos descriptivos 
N Mínimo Máximo Media 
Desv. 
Desviación 
EFICACIA ANTES 30 ,33 ,56 ,4321 ,05967 
EFICACIA 
DESPUÉS 
30 ,55 ,73 ,6537 ,05572 
N válido (por lista) 30 
Fuente: Elaboración propia con SPSS 
De la tabla 102, ha quedado demostrado que la media de la eficacia antes (0.4321) 
era menor que la media de la eficacia después (0.6537), por consiguiente no se 
cumplió Ho: µEfa ≥ µEfd, en tal razón se rechazó la hipótesis nula de que la aplicación 
de una metodología 5s no mejora la eficacia, y se aceptó la hipótesis alterna de 
investigación, por la cual quedo demostrado que la aplicación de una metodología 
5s mejora la eficacia en el almacén del Grupo Aéreo Nº 3 de la FAP, Callao 2020. 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, se realizó el análisis mediante el 
pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de Wilcoxon a 
ambas eficacias.  
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
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Tabla 103. Estadística de prueba para eficacia 







a. Prueba de rangos con signo de
Wilcoxon 
b. Se basa en rangos negativos.
Fuente: Elaboración propia con SPSS 
De la tabla 103, se pudo verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, 
aplicada a la eficacia antes y después es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo 
a la regla de decisión se rechazó la hipótesis nula y se aceptó que la aplicación de 
una metodología 5s mejora la eficacia en el almacén del Grupo Aéreo Nº 3 de la 
FAP, Callao 2020. 
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V. DISCUSIÓN
La aplicación de la metodología 5s mejoró la productividad del almacén del Grupo 
Aéreo N°3 de la FAP, Callao; esto se aprecia en la tabla 78 la cual muestra una 
comparación del antes y después de la productividad en el almacén, los cuales los 
porcentajes fueron 18.06% y 33% respectivamente; determinando que la variación 
porcentual fue un 82.73%. Además se puede constatar con el investigador 
Valladares (2018) quien aplicó las 5s para mejorar la productividad del área del 
almacén de la Municipalidad Provincial De Huaral, 2018; obtuvo en sus resultados 
un índice de incremento parecido al de la presente investigación con una muestra 
idéntica de 30 días laborables, debido a que su productividad en el almacén en un 
principio fue de 51.68% y luego de la aplicación de las 5s su productividad es de 
83.51%, esto quiere decir que el porcentaje de variación de la mejora fue un 
61.59%. En el presente trabajo de investigación se tuvo un aumento en la 
productividad gracias a la aplicación de las 5s como al del trabajo previo 
mencionado, entonces se afirma con el autor Prokopenko (1989, p. 3) de que la 
productividad es el cociente constituido por la producción alcanzada, y los 
insumos empleados para obtener un producto; y que una productividad alta 
representa obtener más utilizando el mismo monto de insumos. 
Asimismo, la aplicación de la metodología 5s mejoró la eficiencia del almacén del 
Grupo Aéreo N°3 de la FAP, Callao; esto se aprecia en la tabla 78 la cual muestra 
una comparación del antes y después de la eficiencia en el almacén, los cuales los 
porcentajes fueron 41.79% y 50.48% respectivamente; determinando que la 
variación porcentual de la mejora fue de 20.79%. Este resultado se puede constatar 
con el investigador Quilcaro (2018) quien aplicó las 5s para mejorar la productividad 
en el almacén de comercial “ARONI” S.A, Puente piedra, 2018; obteniendo en sus 
resultados un índice de incremento parecido al de la presente investigación con una 
muestra idéntica de 30 días laborables, debido a que su eficiencia en el almacén 
en un principio fue de 75% y luego de la aplicación de las 5s su eficiencia es de 
89%, esto quiere decir que la variación porcentual fue un 18%. En el presente 
trabajo de investigación se tuvo un aumento en la eficiencia como al del trabajo 
previo mencionado, que obtuvo un porcentaje aproximado al de la presente 
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investigación y se comprende que su eficiencia también mejoró gracias a la 
aplicación de las 5s. Debido a que el autor Bouza (2000, p. 54) 
Por otro lado, la aplicación de la metodología 5s mejoró la eficacia del almacén del 
Grupo Aéreo N°3 de la FAP, Callao; esto se aprecia en la tabla 47 la cual muestra 
una comparación del antes y después de la eficacia en el almacén, los cuales los 
porcentajes fueron 43.21% y 65.37% respectivamente; determinando que el 
porcentaje de variación de la mejora fue un 51.27%. Este resultado se puede 
constatar con el investigador Valladares (2018) quien aplicó las 5s para mejorar la 
productividad del área del almacén de la Municipalidad Provincial De Huaral, 2018; 
obteniendo en sus resultados un índice de incremento parecido al de la presente 
investigación con una muestra idéntica de 30 días laborables, debido a que su 
eficacia en el almacén en un principio fue de 68.19% y luego de la aplicación de las 
5s su eficacia es de 88.98%, esto quiere decir que la variación porcentual fue un 
30.49%. En el presente trabajo de investigación se tuvo una variación mayor en la 
eficacia gracias a la aplicación de las 5s a comparación del trabajo previo 
mencionado, por lo tanto se coincide con los autores Huertas y Domínguez (2008, 
p. 72) de que la eficacia es el producto de los resultados que es la finalidad, el valor
es una cantidad o calidad. 
Para constatar dichas mejoras, en la tabla 90 se muestra el resultado del análisis, 
y se observa que la media de la productividad antes era 18.03% y después la media 
fue de 33.08%, entonces se determina que con la aplicación de la metodología 5s 
el índice incrementó un 15.05%; además, la mediana era de 18% y la luego de la 
aplicación fue de 32.73%, esto quiere decir que mejoró en un 14.73%. También en 
ña figura 36, se muestra que en la productividad de antes tenía una distribución 
normal debido a que la mayoría de los datos se encontraban dentro de la curva, 
asimismo, existía una pequeña simetría sesgada a la izquierda, por el cual quiere 
decir que no se estaba teniendo un buen control, también cuenta con una asimetría 
de -0.81, una curtosis de -0.650. En cambio en la figura 37, la productividad 
después tenía una distribución normal debido que la mayoría de los datos se 
encontraban dentro de la curva, asimismo, existía una pequeña simetría sesgada 
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a la derecha, por el cual quiere decir que se estaba teniendo un buen control, 
también cuenta con una asimetría de 0.166, una curtosis de -0.538. 
También en la tabla 92 se muestra el resultado del análisis, y se observa que la 
media de la eficiencia antes era 41.79% y después la media fue de 50.48%, 
entonces se determina que con la aplicación de la metodología 5s el índice 
incrementó un 8.69%; además, la mediana era de 45% y después de la aplicación 
fue de 51.43%, esto quiere decir que mejoró en un 6.43%. También, en la figura 38, 
la eficiencia de antes se muestra que la mayoría de datos se encontraban hacia el 
lado izquierdo lo cual quiere decir que no se estaban cumpliendo los pedidos 
entregados, también se aprecia que está sesgada a la izquierda, por último se tiene 
una asimetría -0.591 de y una curtosis de -0.620. En cambio en la figura 39, en la 
eficiencia mejorada se observa que la mayoría de datos se encontraban dentro de 
la curva normal lo cual quiere decir que se está cumpliendo los pedidos entregados, 
también se aprecia que está ligeramente sesgada a la derecha, por último se tiene 
una asimetría 0.286 de y una curtosis de -1.095. 
Por ultimo en la tabla 94 se muestra el resultado del análisis, y se observa que la 
media de la eficacia antes era 43.21% y después la media fue de 65.37%, entonces 
se determina que con la aplicación de la metodología 5s el índice incrementó de 
manera significativa en un 22.16%; además, la mediana era de 42.22% y la luego 
de la aplicación fue de 66.67%, esto quiere decir que mejoró también en gran 
magnitud en un 24.45%. También en la figura 40, la eficacia de antes se observa 
que esta segada a la izquierda lo cual quiere decir que no se estaba aprovechando 
al máximo a los trabajadores y por ese motivo existen tiempos muertos, también se 
visualiza que la mayoría de los datos se encuentran a la izquierda, asimismo tiene 
una asimetría 0.439 y una curtosis de -0.514. En cambio en la figura 41, en la 
eficacia mejorada se observa que esta segada a la derecha lo cual quiere decir que 
se está aprovechando la mano de obra y cumpliendo con los pedidos entregados 
ya que la mayoría de datos se encuentran a la derecha, asimismo tiene una 
asimetría -0.477 y una curtosis -0.912. 
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De tal manera se confirma con el autor Gutiérrez (2010, p. 110) en su libro “Calidad 
y Productividad”, que la herramienta 5s es muy importante para mejorar la 
productividad en las empresas, asimismo menciona los principales problemas 
como: tiempos muertos, área desordenado, trabajadores desmotivados, es por ello 
que el autor nos dice que para que haya calidad se requiere antes que todo orden, 
limpieza y disciplina, optimizando así los tiempos muertos. Además, esta 
herramienta es rentable y muy fácil de implementarlo ya que se logran muy buenos 
resultados, teniendo un lugar sumamente organizado. En síntesis, el autor 
menciona que la productividad se obtiene mediante la multiplicación de la eficiencia 
y eficacia. Además, esto se respalda con los autores Huertas y Domínguez (2008, 
p. 72), quienes mencionan que la relación que se logra con estas dos, debe ser la
productividad; ya que la eficiencia es realizar las actividades correctamente y la 
eficacia es producir correctamente. 
Sin embargo, aunque esta metodología es fácil de aplicarla, se depende en gran 
magnitud del compromiso del personal y necesita que este en constante 
seguimiento, para cerciorarse de que se siga cumplimiento la herramienta aplicada. 
Además, si alguna entidad o empresa quiere aplicar una nueva metodología debe 
tener en cuenta los cambios que pueden afectar al personal al momento de realizar 
sus actividades. 
También se ha verificado la hipótesis general de la investigación, para ello en la 
tabla 96, ha quedado demostrado que la media de la productividad antes (0.1803) 
era menor que la media de la productividad después (0.3308), por consiguiente no 
se cumplió Ho: µPa ≥ µPd, en tal razón se rechazó la hipótesis nula de que la 
aplicación de una metodología 5s no mejora la productividad, y se aceptó la 
hipótesis alterna de investigación, por la cual queda demostrado que la aplicación 
de una metodología 5s mejora la productividad en el almacén del Grupo Aéreo Nº 
3 de la FAP, Callao 2020. 
Asimismo, se ha verificado las hipótesis específicas de la investigación, en primer 
lugar en la tabla 99, ha quedado demostrado que la media de la eficiencia antes 
(0.4179) era menor que la media de la eficiencia después (0.5048), por consiguiente 
154 
no se cumplía Ho: µPa ≥ µPd, en tal razón se rechazó la hipótesis nula de que la 
aplicación de una metodología 5s no mejora la eficiencia, y se aceptó la hipótesis 
alterna de investigación, por la cual quedo demostrado que la aplicación de una 
metodología 5s mejora la eficiencia en el almacén del Grupo Aéreo Nº 3 de la FAP, 
Callao 2020. 
Y por último, se verifico la segunda hipótesis específica, donde en la tabla 102, ha 
quedado demostrado que la media de la eficacia antes (0.4321) era menor que la 
media de la eficacia después (0.6537), por consiguiente no se cumplió Ho: µEfa ≥ 
µEfd, en tal razón se rechazó la hipótesis nula de que la aplicación de una 
metodología 5s no mejora la eficacia, y se aceptó la hipótesis alterna de 
investigación, por la cual quedo demostrado que la aplicación de una metodología 
5s mejora la eficacia en el almacén del Grupo Aéreo Nº 3 de la FAP, Callao 2020. 
A continuación se responderá el problema de la investigación general, el cual es: 
¿De qué manera la aplicación de una metodología 5s mejora la productividad en el 
almacén del Grupo Aéreo Nº 3 de la FAP, Callao 2020? Esta pregunta se responde 
contestando los problemas específicos, debido a que la eficiencia y la eficacia 
abarcan la productividad, entonces se entiende que si estas dos dimensiones 
mejoran la productividad también mejorará gracias a la metodología 5s. 
Los problemas específicos de la investigación, son: ¿De qué manera la aplicación 
de una metodología 5s mejora la eficiencia en el almacén del Grupo Aéreo Nº 3 de 
la FAP, Callao 2020? Y ¿De qué manera la aplicación de una metodología 5s 
mejora la eficacia en el almacén del Grupo Aéreo Nº 3 de la FAP, Callao 2020? 
Se pudo mejorar estos problemas debido a que el almacén esta mejor organizado, 
la zonificación de ítems se está cumpliendo, se crearon normas y tips como también 
inspecciones diarias con listas de verificaciones para mantener la mejora, los 
pasillos se encuentran despejados y limpios, se designaron responsabilidades y el 
personal se comprometió con la aplicación y mantención de la mejora; con todo 
esto se pudo lograr que el tiempo de despacho de pedido disminuyera.  
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En caso de la eficiencia mejoró y se está aprovechando de mejor manera las horas 
hombre de trabajo del personal, esto ocasiona que se realicen más despachos y se 
minimicen los tiempos improductivos, como también que los pedidos se posterguen 
para el día siguiente; y con respecto a eficacia también mejoró, ya que se están 
cumpliendo más pedidos entregados a tiempo del total solicitado. Por ello, se puede 
decir que la productividad mejoró gracias a la aplicación de la metodología 5s, 




1. En síntesis, según los resultados obtenidos de la presente investigación se
evidencia que la aplicación de la metodología 5s mejora la productividad en el
almacén del Grupo Aéreo N°3 de la FAP, Callao; para estos resultados se tomaron
en cuenta una muestra de datos basados en 30 días laborables para el pre-test y
pos-test, donde los resultados estadísticos indican que la productividad en un
comienzo presentaba un promedio de 18.06% y luego de la aplicación de la
metodología 5s dio un promedio de 33%, determinando que la variación porcentual
fue un 82.73%. La relevancia de aplicar esta metodología para aumentar la
productividad, se evidencia que es muy favorable, ya que así se puede obtener un
almacén más organizado y limpio, como también fomentar en la cultura del
trabajador para seguir mejorando al momento de cumplir y desarrollar sus
actividades.
2. Asimismo, se realizó la evaluación de los resultados obtenidos en la investigación
y se evidencia que la aplicación de la metodología 5s mejora la eficiencia en el
almacén del Grupo Aéreo N°3 de la FAP, Callao; para estos resultados se tomaron
en cuenta una muestra de datos basados en 30 días laborables para el pre-test y
pos-test, donde los resultados estadísticos indican que la eficiencia en un comienzo
presentaba un promedio de 41.79% y luego de la aplicación de la metodología 5s
dio un promedio de 50.48%, determinando que la variación porcentual de la mejora
fue de 20.79%. Este incremento es favorable debido a que se han optimizado
tiempos haciendo posible más entregas de pedidos en la jornada laboral se está
aprovechando el tiempo ocio en realizar inspecciones para poder controlar y
mantener la mejora basada en la metodología 5s.
3. Por último, se evaluó los resultados obtenidos en la investigación, evidenciando que
la aplicación de la metodología 5s mejora la eficacia en el almacén del Grupo Aéreo
N°3 de la FAP, Callao; para estos resultados se tomaron en cuenta una muestra de
datos basados en 30 días laborables para el pre-test y pos-test, donde los
resultados estadísticos indican que la eficacia en un comienzo presentaba un
promedio de 43.21% % y luego de la aplicación de la metodología 5s dio un
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promedio de 65.37% determinando que el porcentaje de variación de la mejora fue 
un 51.27%. Debido a que se elevó el índice de la eficacia gracias a la aplicación de 
la metodología 5s se está logrando que se cumplan más pedidos a tiempos para 
así llegar a la meta del total de pedidos solicitados en el día. 
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VII. RECOMENDACIONES
En primer lugar se recomienda que el comité imponga mantener la aplicación de la 
metodología 5s a todo el personal del almacén mediante un compromiso, además 
de realizar capacitaciones constantes y retroalimentar nuevas ideas o métodos de 
mejora en sus actividades diarias. También a la vez que el comité realice monitoreo 
e inspecciones diarias mediante las listas de verificaciones y reportes, los cuales 
se tomarán en cuenta para futuras auditorias y así poder facilitar el continuo 
cumplimiento en la mejora de la productividad. 
Con respecto a la eficiencia se recomienda a la entidad promover la disciplina entre 
sus trabajadores, ya que con esta fase se logrará mantener las 5s y con ello las 
actividades dentro del almacén se agilizarán, por el cual se podrá aprovechar al 
máximo las horas hombre en el proceso de despacho, por ende, los pedidos diarios 
se incrementarán. 
Para concluir, en el caso de la eficacia se recomienda seguir las normas decretadas 
y los tips que se establecieron en la cuarta fase (estandarizar), con la finalidad de 
mantener el almacén correctamente clasificado, ordenado y limpio. Esto ocasionará 
que el personal del almacén de la entidad tenga una mayor facilidad al momento 
de realizar y cumplir con todos los pedidos solicitados en el día. 
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ANEXOS 
Anexo 1: Matriz de operacionalización 




La productividad es el cociente 
constituido por la producción 
alcanzada, y los insumos 
empleados para obtener un 
producto. Una productividad alta 
representa obtener más utilizando 
el mismo monto de insumos, esto 
quiere decir conseguir más 
producción en cantidad y calidad 
empleando la misma cantidad de 
insumos. (Prokopenko 1989, p. 3)
METODOLOGÍA 
5S
La metodología 5s se centra en la 
limpieza y estandarización 
organizacional para mejorar la 
rentabilidad, la eficiencia y la 
seguridad al reducir los desechos 
de todo tipo. Proporciona a las 
organizaciones las cinco claves 
para un entorno de calidad total. 
(Moulding 2010, p. 7)
La metodología 5s es una 
herramienta de mejora continua 
que busca mantener 
organizado el área de trabajo y 
también fomentar esta cultura a 
las personas en su vida 
cotidiana. 
La productividad son los 
resultados logrados en relación 
a los recursos e insumos 
empleados. La productividad 
es a modo de proporción de lo 
exactamente los insumos se 








Sírvase citar al autor en caso de tomarlo para su investigación. 
Anexo 2: Instrumentos  
 





























INSTRUMENTO PARA NIVEL DE CUMPLIMIENTO
PUNTAJE ALCANZADO PUNTAJE ESPERADO NIVEL DE CUMPLIMIENTO (%)
FECHA:
VALOR OBJETIVO: 100%ENCARGADO DE RECOLECTAR 
DATOS:
Pa Pes
Sírvase citar al autor en caso de tomarlo para su investigación 










VALOR OBJETIVO: 100%ENCARGADO DE RECOLECTAR 
DATOS:
INSTRUMENTO PARA LA EFICIENCIA
FECHA:
PROMEDIO






Sírvase citar al autor en caso de tomarlo para su investigación 


















INSTRUMENTO PARA LA EFICACIA
FECHA:
VALOR OBJETIVO: 100%ENCARGADO DE RECOLECTAR 
DATOS:
PEDIDOS ENTREGADOS A 
TIEMPO (unidades)




Sírvase citar al autor en caso de tomarlo para su investigación. 
Guía para entrevista 
ENTIDAD PÚBLICA:
UBICACIÓN:
OBJETIVO: Conocer mas detalladamente acerca de la información brindada con fin de respaldar esta data y 




9. ¿Realizan capacitaciones? ¿Cada cuánto tiempo?
6. ¿Realizan inspecciones para verificar si cada material se encuentra en su zona establecida?
8. ¿Por qué los pedidos se demoran en despachar a las otras áreas?




5. Con respecto a la ubicación de los materiales ¿Se pueden localizar rápidamente?
2. ¿Cuántos trabajadores hay en el almacén? ¿Crees que se necesiten más?
4. ¿Tiene algún conocimiento acerca de esta metodología?
1. ¿Cuál es la misión del almacén?
3. ¿Hay un supervisor en el almacén?
 
 
Anexo 3: Análisis de la problemática  
 
El almacén del Grupo Aéreo N° 3 de la FAP se encarga de proveer a las distintas 
áreas lo que necesitan para cumplir sus actividades, y más que nada el 
departamento de abastecimiento es indispensable para el área de mantenimiento 
ya que ellos necesitan suministrarse para poder darle mantenimiento a las naves 
para que las flotas estén listas y se puedan cumplir con las misiones impuestas por 
el estado. 
 
Por eso, la presente investigación busca analizar el problema general que presenta 
el almacén del Grupo Aéreo N° 3 de la FAP. Para ello se utilizaron herramientas de 
calidad para conocer cuáles son las causas que generan la baja productividad en 
el almacén y cual de todas estas causas son las más críticas. 
 














Fuente: Página Web, (Mecalux 2019)  
 
En primer lugar se identificaron todas las causas fundamentales que presenta 
“Grupo Aéreo N° 3 de la FAP”, una de ellas, es la existencia de materiales 
caducados se encuentran depósitos directamente con el suelo y ocupan espacio 
en los anaqueles. Por otro lado, la poca creatividad del personal y no se brinda 
capacitación al personal de este almacén. También, que el personal no sigue 
procedimientos estandarizados y demoras en localizar materiales. Así mismo no se 
le brinda una limpieza adecuada al montacargas. Además, con respecto al lugar, 
se puede apreciar el desorden que existe, y añadiendo la falta de limpieza. Por 
último, hay una falta de supervisión y control en el área, y las demoras de los 
pedidos a despachar. Con todas estas causas, se puede decir que la problemática 
que presenta dicha entidad pública es la baja productividad en el almacén del Grupo 
Aéreo N° 3 de la FAP, y esto se evidencia en cómo hay una mala ubicación de 
estos, no se encuentren con rapidez los productos demandados por el cliente, esto 
ocasiona que los clientes se enfaden ya que, si no tienen a tiempo lo que necesitan 
no podrán realizar sus actividades a tiempo. También, que podrían surgir retrasos 
e inconvenientes debido a que no se realizan capacitaciones y la poca creatividad 
del operario no ayuda en buscar soluciones de mejora. Así mismo, no se le brinda 
una limpieza adecuada al montacargas podrían surgir inconvenientes y atraer a la 
vez demoras al momento de despacho de material que sea una carga pesada. Por 
otro lado, que el personal se encuentre desmotivado ya que no tienen las 
condiciones óptimas en el espacio debido al desorden y, falta de limpieza, para 
realizar su trabajo de una manera eficiente. Y por último, que por no llevar una 
supervisión y control surge la mayoría de todo lo anteriormente mencionado. Por 
ello, mediante esta investigación se busca aportar una metodología 5s, siendo este 
el objeto de estudio. 
A continuación, se realiza el diagrama de Ishikawa para clasificar todas las causas 
anteriormente mencionadas: 
Figura 43: Diagrama de Ishikawa 
Fuente: Elaboración propia
Se puede observar en la figura N° 15, todos los problemas que presenta el almacén 
y estos conllevan a tener una baja productividad, estas causas están divididas en 
cinco categorías, lográndose identificar 2 causas en materiales, 2 en mano de obra, 
2 en métodos, 1 en maquinaria, 2 en medio ambiente y 2 en medición, dando un 
resultado de 12 causas, indicando que son 11 las mejoras a realizar. 
A continuación, las causas identificadas se codificarán y se procederá con la matriz 
correlacional. Estas causas serán utilizadas para lograr identificar cuáles de ellas 
son las más críticas y que no permiten que la productividad mejore en el almacén 
de la entidad pública. Se conoce que al colocar el número 1 expresa que existe 
vínculo entre 2 causas, mientras que el 0 no. 
 
 







Fuente: Elaboración propia 
C1 C2 C3 C4 C5 C6 C7 C8 C9 C10 C11 PUNTAJEPONDERADO
C1
Existencias de materiales 
caducados
0 1 1 1 1 0 1 1 1 1 8 9%
C2 Mala ubicación de materiales 0 1 1 1 1 0 1 0 1 1 7 8%
C3 Falta de capacitación 1 1 0 1 0 1 1 1 1 1 8 9%
C4
Poca creatividad del 
personal
1 1 0 1 1 0 1 1 1 1 8 9%
C5
Demora en localizar 
materiales
1 1 1 1 1 0 1 0 1 1 8 9%
C6
No tienen procedimientos 
estandarizados
1 1 0 1 1 1 1 0 1 1 8 9%
C7
Falta de limpieza en monta 
carga
0 0 1 0 0 1 0 1 1 1 5 6%
C8 Desorden 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 9 10%
C9 Falta de limpieza 1 0 1 1 0 0 1 1 1 0 6 7%
C10 Falta de supervisión y control 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 10 12%
C11 Demoras en despacho 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 9 10%
86 100%
Con esta herramienta, se conocen las causas más preocupantes; que presentan 
un valor de 10, 9 y 8 siendo las siguientes causas: La falta de supervisión y control 
(C10), desorden (C8), demoras en el despacho (C11), existencias de materiales 
caducados (C1), la falta de capacitación (C3), no tienen procedimientos 
estandarizados (C6), demora en localizar materiales (C5), la poca creatividad del 
personal (C4), y las demás causas presentan una puntuación manejable pero de 
igual modo que necesitan ser atendidas. 
Luego de la elaboración de la matriz correlacional, se comienza a desarrollar la 
tabla de frecuencia, y con ello obtener el principio de Pareto. 
Tabla 106: Tabla de Frecuencia 







C10 Falta de supervisión y control 10 10 12% 12%
C8 Desorden 9 19 10% 22%
C11 Demoras en despacho 9 28 10% 33%
C1 Existencias de materiales caducados 8 36 9% 42%
C3 Falta de capacitación 8 44 9% 51%
C6
No tienen procedimientos 
estandarizados
8 52 9% 60%
C5 Demora en localizar materiales 8 60 9% 70%
C4 Poca creatividad del personal 8 68 9% 79%
C2 Mala ubicación de materiales 7 75 8% 87%
C9 Falta de limpieza 6 81 7% 94%






Figura 44: Diagrama de Pareto 
 
 













































Gracias a la regla 80-20, se contempla que las causas más preocupantes son: La 
falta de supervisión y control (C10), desorden (C8), demoras en el despacho (C11), 
existencias de materiales caducados (C1), la falta de capacitación (C3), no tienen 
procedimientos estandarizados (C6), demora en localizar materiales (C5), la poca 
creatividad del personal (C4), lo cual estas generan una baja productividad. 
 
Por último se continuó a realizar la estratificación, con ello se puede conocer cuál 
es la herramienta que se debe ejecutar, para resolver la problemática. Para poder 
elegir la herramienta adecuada para solucionar cada causa, primero se tiene que 
asignar un número en el tiempo, coste y facilidad lo cual estará asignado de la 
siguiente escala: 1 como el menor puntaje, 2 como puntaje intermedio y 3 como el 
mayor puntaje, en esta ocasión para la elección, lo ideal es el menor puntaje para 
la aplicación de dicha herramienta. 
 
Tabla 107: Tabla de alternativas de solución 
 
HERRAMIENTAS COSTE FACILIDAD TIEMPO TOTAL 
Metodología 5s 2 2 2 6 
Gestión de Inventarios 3 2 2 7 






Fuente: Elaboración propia 
 
Se encuentra que la alternativa más adecuada para dar solución al problema que 
en nuestro caso es el área de almacén del Grupo Aéreo N °3, y la mejor herramienta 
es la metodología 5s para solucionar el 80% de las causas, y así aumentar la 








En síntesis, este análisis de la problemática con las herramientas de calidad permite 
mostrar cuales son las causas que generan esta baja productividad con el diagrama 
de Ishikawa y, con la matriz de correlación, la tabla de frecuencia y el diagrama de 
Pareto se puede conocer cuáles son las causas más críticas que requieren una 
solución inmediata. Y por último, con la tabla de alternativas de solución se observa 
que la herramienta más adecuada es la metodología 5s. Por ende, esta 
investigación se quiere conocer sobre esta herramienta para ver cómo influye o 






























MATRIZ DE COHERENCIA 
PROBLEMAS OBJETIVOS HIPÓTESIS 
Problema General Objetivo General Hipótesis General 
¿De qué manera la aplicación 
de una metodología 5s 
mejorará la productividad en 
el almacén del Grupo Aéreo 
Nº 3 de la FAP, Callao 2020? 
Determinar de qué manera la 
aplicación de una 
metodología 5s mejorará la 
productividad en el almacén 
del Grupo Aéreo Nº 3 de la 
FAP, Callao 2020. 
La aplicación de una 
metodología 5s mejorará la 
productividad en el almacén 
del Grupo Aéreo Nº 3 de la 
FAP, Callao 2020 
Problemas Específicos Objetivos Específicos Hipótesis Específicos 
¿De qué manera la aplicación 
de una metodología 5s 
mejora la eficiencia en el 
almacén del Grupo Aéreo Nº 
3 de la FAP, Callao 2020? 
Determinar de qué manera la 
aplicación de una 
metodología 5s mejora la 
eficiencia en el almacén del 
Grupo Aéreo Nº 3 de la FAP, 
Callao 2020. 
La aplicación de una 
metodología 5s mejora la 
eficiencia en el almacén del 
Grupo Aéreo Nº 3 de la FAP, 
Callao 2020. 
¿De qué manera aplicación 
de una metodología 5s 
mejora la eficacia en el 
almacén del Grupo Aéreo Nº 
3 de la FAP, Callao 2020? 
Determinar de qué manera la 
aplicación de una 
metodología 5s mejora la 
eficacia en el almacén del 
Grupo Aéreo Nº 3 de la FAP, 
Callao 2020. 
La aplicación de una 
metodología 5s mejora la 
eficacia en el almacén del 













Anexo 5: Compilación de antecedentes 
 
En la investigación se tuvo a considerar trabajos previos que estén relacionados 
con el tema desarrollado en este proyecto de investigación. El objetivo es definir los 
avances respecto al uso de la herramienta la cual es la metodología 5s y ver como 
soluciona la problemática existente, la cual es la baja productividad. Para conocer 
la mejora que realiza esta metodología, se tienen los siguientes antecedentes: 
 
▪ Azañedo y Carril (2018) realizó un estudio sobre “Implementación de las 5s’ 
para mejorar la productividad del almacén de suministros en la empresa 
pesquera Cantabria S.A. Coishco, 2018”. Esta investigación se dio a raíz por 
los problemas que surgieron en el área de almacén, esta empresa se dedica 
a la industria de comercialización  pesquera, quien busca mejorar sus 
problemas existentes en dicha área, los cuales son: desconocimiento de 
ubicación de materiales y repuestos, falta de espacio, mala ubicación de los 
materiales y la falta de materiales, por lo que genera que no se abastezcan 
lo suficiente, esto quiere decir que no hay una elaboración de un inventario 
y todo esto genera una baja productividad. Esta investigación tiene como 
objetivo implementar las 5S’ para mejorar la productividad del almacén de 
suministros en la empresa pesquera. Para lograr dicha mejora se utilizó el 
DOP, Principio Pareto, diagrama Ishikawa, señalizaciones, rotulación en los 
equipos, también unas tarjetas rojas para diferenciar los productos prontos 
a caducar y se concluyó que la herramienta 5s mejoro la productividad 
incrementándolo en un 94%. Así mismo este estudio nos deja como aporte 
que la metodología 5s es muy fácil de aplicar y mejor aún que se llega a 
tener muy buenos resultados. 
 
 
▪ Calderón y Campos (2013) realizó un estudio sobre “Implementación de la 
metodología 5s para mejorar la productividad en la empresa Aditivos Para 
Papel QUÍMI-CA S.A. DE C.V.”. Esta investigación tiene como finalidad 
mejorar la productividad mediante la implementación de las 5s para 
satisfacer a plenitud las expectativas de los clientes, ofreciéndoles calidad, 
 
buen servicio y buen precio, es por ello que se realizó un diagnóstico actual 
para conocer las condiciones de la empresa y se logró identificar los 
principales problemas como: la falta de capacitación, poco compromiso de 
los empleados, el desorden, entre otros inconvenientes. Se tuvo como 
objetivo determinar como la metodología 5s mejora la productividad en la 
empresa de aditivos y para lograr esta mejora se realizaron auditorias, 
capacitaciones, diagrama de flujos y un cronograma de mejora enfocadas a 
la 5s. Se obtuvo como resultado que la herramienta 5s no solo mejora la 
productividad, sino que también crea una cultura en el trabajador mejorando 
su calidad de vida, ya que de esta manera la empresa obtiene ingresos 
principalmente con las fases de estandarización y la disciplina. El trabajo 
deja como aporte que con la 5s se puede trabajar en la cultura del trabajador, 




▪ Flores (2018) realizó un estudio sobre “Aplicación de las 5s para mejorar la 
productividad en el área de almacén de la empresa Agunsa Imudesa, Callao 
2018”. Esta investigación está centrada en mejorar la situación actual de la 
empresa en el área del almacén, ya que presenta problemas en dicha área, 
los cuales generan una pérdida económica y una baja productividad, estas 
causas son: inexistencia del producto, falta de inventario, productos 
dispersos, mala distribución del área. Se tuvo como objetivo demostrar que 
la aplicación de las 5s mejora la productividad en el área de almacén de la 
empresa Agunsa Imudesa y para lograr dicha mejora se utilizó el diagrama 
Ishikawa, Principio Pareto, DOP, Diagrama de flujo, Layout, capacitaciones, 
se llegó a la conclusión que la herramienta 5s mejora la productividad en un 
46.6%, así mismo la eficacia mejoró en un 15.47% y la eficacia mejoró en un 
26.38%. El trabajo nos deja de aporte que la metodología 5s se puede 
reorganizar un almacén y agilizar los procesos para mejorar la productividad. 
 
 
▪ López (2013) realizó un estudio sobre “Implementación de la metodología 5s
en el área de almacenamiento de materia prima y producto terminado de una
empresa de fundición” este trabajo busca mejorar la situación actual de una
empresa de fundición que realiza cobre, aluminio y bronce, se pretende
eliminar las deficiencias del almacén, los cuales son: demoras en el
despacho de pedidos, mala ubicación de los materiales, mala organización,
desorden, falta de mantenimiento preventivo, lo cual todas estas causas
generan una baja productividad. Tuvo como objetivo determinar como la
implementación de la mejora el área de almacenamiento de materia prima y
producto terminado de una empresa de fundición. Para realizar dicha mejora
se utilizaron herramientas, como la clasificación ABC con el fin de que la
empresa conozca la dinámica del producto terminado, también se diseñaron
tres procedimientos para mejorar las actividades, procesos y optimizar los
espacios. Se obtuvo como resultado que al implementar las 5s ayudo de una
u otra manera al almacenamiento de materia prima de producto terminado y
que al diseñar los procedimientos se logra estandarizar los procesos y se 
concluye que la empresa pueda generar nuevas investigaciones con 
respecto la dinámica del mercado, teniendo el conocimiento de los productos 
que elaboran sus competidores y sobre las tecnologías alternas. 
▪ Pauta (2016) realizó un estudio sobre “Plan para la implementación de la
metodología de mejora continua 5s en la empresa Almacenes Pauta
Salamea”. Se aplicó la metodología 5s para mejorar la situación actual de la
empresa, la cual se dedica a la comercialización de acabados de
construcción. Este estudio realizó un diagnóstico para conocer los
problemas existentes, es por ello que se aplicó la metodología 5s para
solucionar estas deficiencias. Con el plan implementado se logró conocer las
principales debilidades de la empresa los cuales son: demora en los tiempos
de entrega de los productos, falta de disponibilidad de los productos, falta de
capacitación a los trabajadores y se tuvo como objetivo determinar como el
plan de acción de la implementación de la 5s le permita a la empresa brindar
un servicio de eficaz y eficiente para los clientes. Se concluyó que al
implementar la herramienta 5s se logró alcanzar un excelente clima laboral 
maximizando la eficiencia y seguridad, también se minimizo los tiempos de 
despacho en un 60%, por último se mejoraron todos los procesos de la 
empresa. Este trabajo nos deja de aporte que con la implementación de la 
5s se puede mejorar los procesos en una empresa y optimizar los tiempos. 
▪ Quilcaro (2018) realizó un estudio sobre “Aplicación de las 5s para la mejora
de la productividad en el almacén de comercial “ARONI” S.A, Puente piedra,
2018”. Esta investigación quiere mejorar la situación actual de la empresa
enfocándose dicho estudio en el área de almacén, ya que presenta varios
problemas, los cuales son, tiempos improductivos, mala ubicación de los
productos existentes, falta de compromiso de los trabajadores, horas extras
innecesarias generando pérdidas, productos no encontrados y despachos
fuera de tiempo establecido, todo esto genera una baja productividad. Tuvo
como objetivo determinar cómo la aplicación de las 5s mejora la
productividad en el área de almacén de comercial ARONI. Para lograr dicha
mejora se realizó herramientas de ingeniería, el principio Pareto, diagrama
Ishikawa, capacitaciones, auditorias y se llegó a identificar cuáles eran las
causas claves de la baja productividad en el área de almacén. Se concluyó
que la implementación de las 5s mejoró el índice de la productividad en un
30%, así mismo la eficiencia mejoro en un 15% y la eficacia en un 12%. Este
trabajo nos deja como aporte que con la herramienta 5s se logra reducir los
tiempos de despachos y agilizar los procesos en un almacén.
▪ Rojas y Salazar (2019) realizaron un estudio sobre “Aplicación de la
metodología 5s para la optimización en la gestión del almacén en una
empresa importadora de equipos de laboratorio”.  La empresa se dedica a la
importación de equipos e instrumentos, esta investigación se realizó para
resolver los principales problemas que se encontraron en el área de
almacén, los cuales son: falta de capacitación, falta de espacio, poca
iluminación, un sistema de despachos inadecuado, todos estos problemas
 
generan un sobre costo para la empresa. Se tuvo como objetivo determinar 
de qué manera la aplicación de la metodología 5´S permitirá la optimización 
en la gestión del almacén y para dicha mejora se realizaron el diagrama 
Ishikawa, principio Pareto, encuestas, auditorias, capacitaciones. Se obtuvo 
como resultado que con la aplicación de la herramienta 5s se logró mejorar 
la gestión del almacén, el más relevante fue minimizar los errores de entrega 
de pedidos en donde se consiguió un 54% de mejora. Este trabajo nos deja 
de aporte que con la 5s se puede organizar un almacén y delimitar bien los 
espacios para una correcta maximización de ello.  
 
 
▪ Valladares (2018) realizó un estudio sobre “Aplicación de las 5s para la 
mejora de la productividad del área del almacén de la Municipalidad 
Provincial De Huaral, 2018”. Este estudio pretende dar a conocer como es 
el manejo del almacén de la municipalidad, también mejorar las deficiencias 
que se presentan en dicha área las cuales son: falta de motivación, falta de 
capacitación, no hay mantenimiento preventivo, equipos inadecuados, falta 
de limpieza, demora en localizar los ítems, mala ubicación de los materiales, 
todo esto genera una baja productividad. Se tuvo como objetivo determinar 
como la aplicación de las 5s mejora la productividad del área del almacén. 
Para lograr la mejora se utilizó el diagrama Pareto para conocer todos los 
problemas, el principio Pareto para medir que causa era la más preocupante, 
Diagrama de Operaciones  y el diagrama de análisis para medir los tiempos 
de cada proceso y se concluyó que la metodología 5s mejora la 
productividad en el área de almacén en un 62.27%, así mismo la eficiencia 
de 69.46% paso a 93.82% y la eficacia de 68.19% paso a 88.98%. El trabajo 
deja como aporte que la metodología 5s puede ser aplicado en cualquier 
institución, empresa, organización, ya que el objetivo de esta herramienta es 
mejorar cuando es aplicable. 
 
 
▪ Valladares (2017) realizó un estudio sobre “Aplicación de las 5s para la 
mejora de la productividad del área del almacén de la empresa Romasa 
 
S.A.C. San Martin de Porres, 2017”. Esta investigación se llevó a cabo por 
los problemas que surgieron en el área de almacén de la empresa Romasa, 
lo cual busca aplicar esta herramienta para eliminar todas las causas 
existentes, tales como: la demora en la localización de los ítems, falta de 
orden, mala distribución de los materiales, falta de control y supervisión del 
personal, actividades mal definidas, maquinas obsoletas, todo esto genera 
una pérdida económica y a su vez una baja productividad. Se tuvo como 
objetivo determinar que la aplicación de las 5s mejora la productividad en el 
almacén de la empresa Romasa. Para el logro de la mejora se utilizaron 
distintas herramientas, como: Diagrama Ishikawa, Principio Pareto, 
diagrama de operaciones, auditorias, también se realizó un check list para 
medir el nivel de las 5s. En conclusión se determinó que la aplicación de la 
5s mejora la productividad en el almacén en un 32.86%, así mismo la eficacia 
de 81% paso a 96% por lo que se puede concluir que mejoró en un en un 
18.52% y la eficacia 87% paso a 97% mejoró en un 11.49%. Este estudio 
recomienda la implementación de la 5s en el área de almacén en las 
diferentes empresas con el fin de que mejore sus empresas ya que al ser 
implementado causa un gran impacto y la productividad aumenta. 
 
 
▪ Vera (2016) realizó un estudio sobre “Análisis del manejo y control de 
bodega e implementación de la metodología de 5s para almacén de 
repuestos celulares”. Esta investigación se da con el fin de para mejorar el 
nivel de control y orden del área de almacén. Se realizó un diagnóstico actual 
conociendo los principales problemas los cuales son: falta de identificación 
de productos, mala distribución de los productos, falta de espacio y tiempos 
muertos y para mejorar los problemas mencionados se implementaron 
herramientas de la ingeniería industrial, tales como: el diagrama Ishikawa, 
principio Pareto y el análisis FODA. Se tuvo como objetivo analizar el estado 
actual de la bodega y establecer propuestas para implementar la cultura de 
trabajo de las 5S. En síntesis con la implementación de la metodología 5s 
permitirá mejorar los tiempos muertos evitando sanciones económicas, 
también se llevara un mejor control de los productos y del personal, así 
mismo el trabajo nos deja de aporte que implementando las 5s se puede 
llegar al trabajador en el sentido de que se comprometan con la empresa 
para que así mutuamente sean beneficiados. 
Conclusión 
En síntesis, todos estos trabajos tuvieron ciertos inconvenientes en el área de 
almacén y de igual manera tuvieron una baja productividad por el cual ellos optaron 
por aplicar la metodología 5s, asimismo teniendo muy buenos resultados que 
ayudaron a mejorar su variable dependiente, y a su vez proponiendo distintas 
herramientas que reforzaron de buena manera a su mejora. 
Anexo 6: Validez de instrumentos (juicio de expertos) 
 
Anexo 7: Evidencia de uso de manual 
 






























































Anexo 11: Poster de Normas 
 
 
Anexo 12: Poster se Tips 
 
 
Anexo 13: Datos para pos-test 
 
 
 
 
 



